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Алғысөз 

Оқу құралы 0819000 – Мұнай жəне газды қайта өңдеу технологиясы 
жəне 081902 2 – сорғы қондырғыларының машинисі «Сорғыларға 
техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу» модулі бойынша біліктілігі үшін 
əзірленген. «Сорғыларға техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу» модулі 
кəсіпорынның жөндеу қызметін ұйымдастыру мəселелерін, техникалық 
қызмет көрсету жəне жөндеу жүйесін, бөлшектердің тозу түрлерін, 
жөндеудің технологиялық процесінің кезеңдерін, жөндеу жұмыстарының 
қауіпсіз өндірісін, сорғыны ақау жəне жөндеу кезіндегі техникалық 
талаптарды, құбырлар мен арматуралардың түрлерін зерттейді.  

«Сорғыларға техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу» модулі 
бойынша оқу курсының мақсаты студенттер мен жұмысшы біліктілігінің 
мамандарын техникалық қызмет көрсету жүйесімен таныстыру жəне 
сорғыны жөндеуге дайындау, сорғы жабдықтарын, құбыржолдарын жəне 
құбыржол арматураларын пайдалану жəне жөндеу болып табылады. 
Курстың негізгі міндеті-студенттер мен мамандардың конструкциялық 
материалды таңдау жəне жабдықтарды тозудан қорғау, құбыржолдары мен 
құбыр арматураларына қызмет көрсету, мұнай өңдеу жəне мұнай-химия 
зауыттарының сорғы жабдықтарының апатсыз жəне үздіксіз жұмысын 
қамтамасыз ету үшін жөндеу жұмыстарын техникалық сауатты жүргізу 
дағдыларын меңгеру.  

Техникалық жəне кəсіптік білім беру студенттері, сорғы 
қондырғыларының машинистері жəне технологиялық жабдықтарды жөндеу 
бойынша слесарлар насостардың жіктелуін, жұмыс істеу принципін, 
конструкциясының ерекшеліктерін, пайдалану, диагностикалау, жөндеуге 
дайындау, сорғыларды жөндеу жəне пайдалануға қабылдау бойынша негізгі 
талаптарды зерделейді. Алынған білім негізінде олар сорғы жабдықтарын 
пайдалану жəне жөндеу жұмыстарын жүргізу бойынша өздеріне жүктелген 
міндеттерді орындайды. 

Тақырыпты оқып үйрену кезінде сорғыштардың əрекет принципі 
бойынша жіктелуі, конструктивтік орындалуы жəне жетек типі бойынша, 
сонымен қатар орталықтан тепкіш жəне поршеньді сорғыштардың мақсаты 
бойынша жіктелуінің негізгі принциптері қарастырылады. 

Сорғыларды қауіпсіз пайдалану, жөндеуге дайындау жəне жөндеуден 
кейін пайдалануға қабылдау мəселелеріне ерекше көңіл бөлінеді. 

Техникалық жəне кəсіптік білім беру студенттері осы материалды 
зерделеп, жұмысшы біліктілігінің мамандары өздерінің кəсіби деңгейін 
жоғарылатады. 
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Кіріспе 

Құбырда сұйықтықтың үдемелі қозғалысын қамтамасыз ету үшін 
мұндай қозғалысты қолдайтын күштер қажет. Бұл күштер үш: қысым күші, 
ауырлық күші жəне үйкеліс күшінің қозғалысына қарсы. Ауырлық күші 
көтеру учаскелерінде қозғалысқа қарсы əрекет етеді, ал төмен түсу 
учаскелерінде қысым күшімен қосылады жəне қозғалысқа көмектеседі. 
Сұйықтықтың ең көп тежелуі құбырдың ішкі бетінде болғандықтан, 
құбырдың осінде сұйықтық оның қабырғасына қарағанда жылдам 
қозғалады, сондықтан сұйықтық қабаттарының арасында тұтқырлықтың 
салдарынан механикалық энергияның жылуға өтуіне, яғни механикалық 
энергияның жоғалуына ықпал ететін үйкеліс күштері пайда болады. 

Дəл осы себеппен құбырлардағы арын (қысым күші мен ауырлық 
күшінің жиынтық əлеуеті) əрбір учаскенің басынан оның соңына жақындау 
шамасына қарай азаяды. Сондықтан қозғалысты жалғастыру үшін белгілі 
бір қашықтық арқылы (магистральдық мұнай жəне мұнай өнімдері 
құбырлары үшін ол 100-120 км құрайды) құбырдағы қысымды көтеру 
қажет, яғни сұйықтықты келесі учаскенің басында жоғары қысым аймағына 
əр учаскенің соңында аз қысым аймағынан ағуға мəжбүр ету қажет. Бұл 
міндетті сорғылар немесе бірнеше сорғылардан тұратын біріктірулер – 
сорғы станциялары (МАС - мұнай айдау станциялары). 

Сонымен, сорғылар дегеніміз не? Олар не үшін қажет жəне мұнайды 
қалай айдау керек? Ең бастысы: сорғылар - бұл қысымның аз мəні бар 
қимадан (сору сызықтары) үлкен қысым мəні бар қимаға (айдау сызықтары) 
сұйықтықты күштеп ауыстыруға арналған құрал. 

Сорғылар деп аталатын осындай құрылғылардың көптеген түрлі 
конструкциялары бар. Бұл барлық белгілі поршенді сорғылар (доптар мен 
автомобиль дөңгелектерін үрлейтін сияқты), фрикциялық сорғылар 
(қысымды үйкеліс күштеріне қарсы араластыратын), тістегершікті сорғылар 
(параллельді осьтерде қарама-қарсы бағытта айналатын тістегершіктерден 
тұратын жəне қуыс қысымының аз қуысынан жоғары тұтқыр сұйықтықты 
қысатын), тұрмыстық ет тартқыштар сияқты тасымалданатын ортаны (ет) 
қарсылық күштеріне жəне т. б. қарсы қозғалуға мəжбүр ететін шнекті 
сорғылар. 

Алайда, құбыр көлігінде орталықтан тепкіш сорғылар кеңінен 
таралған. Мұнайды айдау үшін пайдаланылатын ортадан тепкіш сорғыларда 
сұйықтық қимадан төмен қысымды қимаға, профиль қалақтары бар жұмыс 
дөңгелегінің тез айналуында пайда болатын ортадан тепкіш күштің үлкен 
қысымымен жылжиды.  
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1 Сорғылар туралы жалпы мəліметтер 
 

1.1Сорғылардың негізгі параметрлері  
 
Химиялық, мұнай-химия жəне мұнай өңдеу салаларында екі класты 

сорғылар қолданылады – динамикалық жəне көлемді, оның үстіне 
динамикалық қалақты (ортадан тепкіш, осьтік), құйынды жəне ағынды, ал 
көлемді – поршенді, плунжерлі, диафрагмалық жəне роторлы сорғыштар 
қолданылады. 

Сорғылардың жұмысы келесі негізгі параметрлермен сипатталады: 
өнімділігі, қысымы, жетек қуаты, пайдалы əрекет коэффициенті, айналым 
немесе жүріс саны жəне сіңудің рұқсат етілген биіктігі. 

Сорғының өнімділігі – уақыт бірлігіне берілетін сұйықтық мөлшері 
көлемді (Q) немесе жаппай (G) бірліктерде көрсетіледі. Массалық жəне 
көлемді өнімділік арақатынасымен байланысты: 

 
G = Qρ,                                             (1.1) 

 
мұнда ρ – айдау сұйықтығының тығыздығы, кг/м3. 
Қысым - сорғы арқылы өтетін сұйықтықпен алынатын энергияның 

өсуі.  
Арын келесі формула бойынша анықталады: 
 

H = PH – PB/gρ + U2
H – U2

B/2g ± hман ± hвак,                 (1.2) 
 
мұнда Рн, РB – сорғыдан шығудағы (Рн) жəне оған кірудегі (РВ) қысым, 

Па;  
UH, UВ – сорғының арынды жəне сорғыш келтеқұбырларындағы 

жылдамдық, м/с; 
hман, hвак – аспаптардың күйіне пьезометриялық түзетулер, м;  
hман плюс белгісімен қабылданады, манометрдің қосқыш штуцері 

сорғы осінен жоғары орналасқан кезде, минус белгісімен – егер ол сорғы 
осінен төмен орналасқан болса;  

hвак егер қысымды іріктеу нүктесі сорғы осінен төмен болса, плюс 
белгісімен қабылданады, егер ол сорғы осінен жоғары болса минус 
белгісімен қабылданады. 

Қуаты - уақыт бірлігінде қозғалтқышпен алынатын энергия; 
сорғымен тұтынылатын қуат, шығын мөлшеріне пайдалы қуаттан көп.  

Пайдалы сорғы қуаты Nn (в кВт), энергия сұйықтығының қатынасына 
жұмсалатын, массалық шығынға үлестік энергия өндіруге тең G = Q:  

 
Nп = g · ρ · Q · Н                                  (1.3) 

 
Пайдалы əрекет коэффициенті - бұл Nп пайдалы қуатының 

тұтынылатын N сорғыға қатынасы: 
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ŋ = Nп/N                                               (1.4) 
 
Сорғының білігіндегі қолданыстағы қуат N, яғни сорғымен 

тұтынылған қуат сорғының өзінде шығын салдарынан пайдалы қуаттан 
(гидравликалық шығындар, тығыздық арқылы сұйықтықтың ағып кетуі, 
мойынтіректегі үйкеліс салдарынан шығындар) көп, олар н сорғының 
пайдалы əрекет коэффициентімен (п. ə. к.) ескеріледі.  

Сорғымен тұтынылатын қуат (кВт) мына формула бойынша 
анықталады: 

N = Nп/н = gρQН/ŋн                                                           (1.5) 
 
Толық ҚНК. сорғы н айдалатын сұйықтық энергиясын беруге 

байланысты барлық шығындарды ескереді. н шамасы конструкцияның 
жетілдірілуін жəне сорғыны пайдаланудың үнемділігін сипаттайды, 
сорғыдағы қуаттың салыстырмалы шығындарын көрсетеді жəне үш сом 
ұлғайтқыштың туындысы болып табылады: 

ŋ = ŋоб · ŋг · ŋмех,                                        (1.6) 

 
мұнда ŋоб – беру коэффициенті немесе көлемді кпд. сорғыштағы 

саңылаулар арқылы сұйықтықтың ағуын ескеретін, ŋоб = Q/Qт,  
Qт – саңылаулар, сальниктер арқылы шығындарды ескеретін 

сорғының теориялық өнімділігі; 
ŋг – гидравликалық п.ə.к. сорғы ішіндегі гидравликалық кедергілердің 

салдарынан арынның азаюын ескеретін, г = Н/Нт, мұнда Нт – сорғы 
арқылы арынның шығынын есепке алады; 

ŋмех – механикалық ПƏК сорғыда жəне жетекте (подшипниктерде, 
тығыздауларда жəне т. б.) қуаттың механикалық ысырабын ескеретін жəне 
механикалық үйкеліске қуаттың ысырабын сипаттайтын. 

н мəні сорғы өнімділігіне, оның конструкциясына жəне тозу 
дəрежесіне байланысты. Өнімділігі жоғары сорғылар үшін н мəні жоғары 
жəне шамамен 0,80,95 п.ə.к. поршеньді сорғылар 0,80,9 ортадан тепкіш 
0,60,7-ден жоғары. 

Сорғы үшін электр қозғалтқышты таңдау кезінде электр 
қозғалтқышынан сорғыға жəне электр қозғалтқышының өзінде берілісте 
механикалық жоғалтудан қуат шығынын ескеру қажет. Оларды п.ə.к. 
көмегімен есепке алады, пер беру жəне п.ə.к. қозғалтқыштың дв  

 
Содан кейін қозғалтқыш тұтынатын қуат тең болады: 

 
Nдв = N/пер ·дв = Nп/н ·пер ·дв                                                 (1.7) 

 
Үш пəк көбейтіндісі сорғы қондырғысының кпд деп аталады жəне 

белгіленеді. 
Қозғалтқыштың орнату қуаты қозғалтқыштың қуатына байланысты 
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Nдв дан 1050 %-ғе асып кетуі мүмкін артық жүктемелерді есепке ала 
отырып есептеледі. 

Сорғыштардың сандық мəндері сорғылардың жекелеген түрлерін 
қарау кезінде төменде келтірілген. 

Сору биіктігі. Zo сорғының осі белгілерінің айырмасы жəне ZI 
сұйықтығының бос деңгейі, сіңірудің геометриялық биіктігі деп аталады 
(Нг.в = Zо – ZI).  

Сорудың вакуумметриялық биіктігі (м) геометриялық биіктіктен 
(НГ.В) сору құбырындағы арынның шығыны (HC.B) сорғыш келте 
құбырындағы арынның жылдамдығы (W2/2g): 

 
Нвак = Нг.в + Нс.в + W2/g                            (1.8) 

 
Сорғының паспортында жəне каталогтарда сорудың рұқсат етілген 

вакуумметриялық биіктігі көрсетіледі; ол сондай-ақ вакуумметрдің 
көрсеткіштері бойынша анықталуы мүмкін: 

 
Нвак = V ± hвак,                                                     (1.9) 

  
мұнда V – вакуумметрмен көрсетілетін сирету, м айдалатын сұйықтық 

бағанасы; 
hвак. – вакуумметр жəне сорғы осі белгілерінің əртүрлілігі («плюс» 

белгісі, егер вакуумметр нөл сорғы осінен төмен болса, «минус» белгісі – 
егер ол сорғы осінен жоғары болса қабылданады).  

Сорғының сипаттамасы əдетте ротордың осы айналу жиілігі кезіндегі 
өнімділіктен қысымның, қуаттың жəне п.ə.к. тəуелділік графигі түрінде 
беріледі. Сорғының қалыпты сипаттамасы өзгермейтін айналу жиілігі 
кезінде, əмбебап – айналу жиілігінің өзгеруі кезінде құрылады. 
Сорғылардың қалыпты жəне əмбебап сипаттамалары сорғылардың 
каталогтары мен паспорттарында келтіріледі. 

 
1.2 Динамикалық сорғылар 

 
Осы типті сорғыларда сұйықтықтың механикалық энергиясы жұмыс 

дөңгелегі қалақтарының жəне олардың ағатын ағынының өзара іс-
қимылының арқасында өседі. Айналмалы қалақтардың əсерінен сұйықтық 
айналмалы жəне үдемелі қозғалысқа келтіріледі. Бұл ретте оның қысымы 
мен жылдамдығы жұмыс дөңгелегіне кіруден жəне оның шығуынан 
қозғалыс шамасына қарай өседі. Динамикалық сорғыда жалпы кинетикалық 
энергия үлесі, жұмыс дөңгелегінен шығуда үлкен жылдамдықтар 
салдарынан сұйықтық энергиясының өсуі жеткілікті үлкен.  

Түрі бойынша күш қолданылатын сұйық ортаға, динамикалық 
насостар болып бөлінеді қалақты, сорғылар үйкеліс жəне электромагниттік 
[9]. Осы əдеби көзде динамикалық сорғылар қалақты жəне құйынды болып 
бөлінеді. 
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Жұмыс дөңгелегінің қалақтары аққан кезде оған берілетін энергия 
есебінен сұйықтық қозғалатын сорғылар қалақты деп аталады. Қалақты 
сорғылар күштік өзара əрекеттесудің сипатына жəне жұмыс дөңгелегіндегі 
ағынның бағытына байланысты: ортадан тепкіш (радиалды жəне 
диагональды) жəне осьтік болып бөлінеді [7]. 

Ортадан тепкіш сорғыларда қалақты доңғалақ аймағындағы сұйықтық 
ағынының радиалды бағыты бар жəне негізінен ортадан тепкіш күштердің 
əсерімен қозғалады. 

Осьтік сорғыларда сұйықтық ағыны жұмыс дөңгелегі арқылы оның 
осіне қарай қозғалады, яғни айналу осінің параллеллені жəне ағын мен 
қалақты доңғалақтың өзара іс-қимылы кезінде пайда болатын 
гидродинамикалық күштердің іс-қимыл өрісіне жылжытылады. 

Үйкеліс сорғыларында сұйықтық үйкеліс күшінің əсерінен қозғалады. 
Бұл топқа құйынды, дискілі, шөмішті, дірілді, лабиринтті, шнек жəне 
ағынды сорғылар жатады. 

Сорғылардың осы тобының арасында ең көп тараған құйынды 
сорғылар болып табылады. Кейбір жұмыстарда дискілік, қарпығыш, діріл, 
лабиринттік, шнек жəне ағынды сорғыларды жеке топқа бөліп, арнайы 
сорғыларға жатқызады. 

Құйынды сорғылар. Бұл түрдегі сорғылардың ерекше ерекшелігі - 
сұйықтықтың құйынды қозғалысы (1-сурет). Мұндай сұйықтықтың 
қозғалысы энергияның жоғары шығындарымен бірге жүреді, соның 
нəтижесінде п.ə.к. сорғылар əдетте 40-50% аспайды. Құйынды сорғылар 
ауаны сору желісінен алып тастай алады, яғни газ сұйықтықты қоспаларды 
айдау жəне өздігінен соруды қамтамасыз етеді. 

Құйынды сорғылар айтарлықтай қысым кезінде шағын диапазонда 
қолданылады. 4-суретте құйынды сорғының схемалық көлденең қимасы 
келтірілген. Жұмыс дөңгелегі қалқан орналасқан жерде бүйірлеріндегі ең аз 
саңылаулары бар корпуста орналастырылады. 

Жұмыс дөңгелегінің қалақтары бүйірлік кеңістіктен сұйықтықты 
басып, оны дөңгелектің шеткергі аумағынан тастайды.  

Осыған байланысты ұяшықтар екі жақты орналасқан айналмалы 
дөңгелекте жəне оның айналмалы арнасында бойлық құйын пайда болады. 
Бұл ұяшықтар мен арна арасындағы сұйықтық бөлшектерінің үздіксіз 
алмасуына əкеледі. 

 

 
 

1-сурет. Құйынды сорғы схемасы 
1-дөңгелек; 2-корпус; 3-қуыс; 4, 5-арынды жəне сорғыш келте 

құбырлар; 6-тығыздаушы шығыңқы 
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Құйынды сорғылар ортадан тепкіш сорғылармен салыстырғанда 
мынадай артықшылықтарға ие: бірдей мөлшерлерде жəне айналу жиілігі 
кезінде олар ортадан тепкіш сорғының арыннан 3-6 есе асатын арынды 
жасайды; өздігінен сору, сондай-ақ сұйықтықтың газымен қоспасын айдау 
қабілеттілігімен сипатталады.  

Құйынды сорғылардың кемшіліктері - бұл шағын қуат пен төмен ПƏК 
(ең жоғары ПƏК (45 % құрайды).  

Құйынды сорғылардың мынадай түрлерін жасайды: 
В - өту білігі бар құйынды;  
ВС - өздігінен соратын өтпелі білігі бар құйынды;  
ВК - құйынды консоль; 
ВКС - құйынды консольный өздігінен соратын;  
ВКО - құйынды консольмен жылытылатын (салқындатылған);  
ЦВ - ортадан тепкіш-құйынды;  
ЦВС - ортадан тепкіш-құйынды өздігінен соратын. 
Диагональды сорғыларды (жартылай осьті, жартылай радиалды) тік 

жəне көлденең орындауларда шығарады. Оларды ластанған суды, 
тазартылған ағындарды, қоректендіргіш жəне айналымдағы суды айдау 
кезінде үлкен беру жəне орташа қысымды жасау үшін пайдаланады.  

Осьтік сорғыларды (пропеллер, каплан сорғыларын) тік жəне 
көлденең орындауларда шығарады. Осьтік сорғының схемасы 2-суретте 
көрсетілген. Диагональды осьтік сорғылармен салыстырғанда үлкен берулер 
жəне аз арындар бар.  

Осьтік сорғылар аз арынды сұйықтықтың үлкен мөлшерін айдауға 
арналған. Оларды суару, су сору жəне сумен жабдықтау үшін қолданады. 
Айдалатын ортада 4% - ға дейін (масса.) қатты бөлшектер. Шағын осьтік 
сорғылар ыдыстардан Тұтқыр жəне аз тұтқыр өнімдерді сору үшін оларды 
тасымалдау үшін пайдаланылады – бөшкелер, флягтар жəне т. б. химиялық 
өнеркəсіп кəсіпорындарында осьтік сорғылар өнімді мəжбүрлеп айналдыру 
үшін де қолданылады. 

 
  

2-сурет. Осьтік сорғының схемасы 
1 - дөңгелек; 2 - камера; 3 - бағыттаушы аппарат; 4 - бұру 
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Жұмыс дөңгелегі қалақтарының жағдайын реттеуге болатын қатты 
бекітілген қалақтары бар осьтік сорғыларды (О) жəне бұрылмалы қалақты 
(ОП) шығарады. Формула бойынша жұмыс дөңгелегі есу бұрамасына ұқсас; 
қалақтар бұрандалы желі бойынша иілген, қалақтар саны – 3-тен 6-ға дейін. 
Жұмыс дөңгелегінен сұйықтықтар 9-дан 12-ге дейін күрекшесі бар 
бағыттаушы аппаратқа түседі.  

Ағынды сорғылар. Ағынды сорғылардың əсері жұмыс 
сұйықтығынан айдалатынға энергияның берілуіне негізделген. Ағынды 
сорғылардың үш түрі шығарылады: эжекторлар, инжекторлар жəне 
гидроэлеваторлар. Эжекторларда эжекторлаушы жəне эжекторлаушы 
ағындар үшін бірдей сұйықтық қолданылады. Эжекторларда жұмыс 
(эжекторлаушы) ағыны газ немесе бу, ал эжекторланатын – сұйықтық 
болып табылады. Гидроэлеваторларда жұмыс ағыны су болып табылады, ал 
эжекторланатын-пульпа (балшық, құм, күл немесе қож қоспасы).  

Дайындау мен пайдалануда қарапайым ағынды сорғыларды 
қазаншұңқырлар мен құдықтардан суды сору үшін, сондай-ақ 
араластырғыш ретінде қолданады. Олардың елеулі кемшілігі төмен ПƏК 
болып табылады. 35% аспайтын. 

Ортадан тепкіш сорғылар. Мұнай өңдеу өнеркəсібіне арналған 
орталықтан тепкіш сорғылардың негізгі тобы мынадай параметрлермен 
сипатталады: 360 м3/с дейін беру, 320 м дейін арын, 500 кВт дейін 
белгіленген қуаты. Күшті сорғылар (қуаты 1250 кВт дейін) сирек 
қолданылады. 

Мұнай өңдеуде жұмыс істейтін орталықтан тепкіш сорғылардың 
шамамен 50-55% - ы 100-110 кВт-тан аспайтын жетек қуаты болады. 

Ортадан тепкіш сорғылардың түрлері көп. Конструкцияның 
принциптік ұқсастығына қарамастан, əртүрлі үлгідегі орталықтан тепкіш 
сорғылардың оларды əртүрлі жағдайларда пайдалануға мүмкіндік беретін 
бірқатар ерекшеліктері бар.  

1) біліктің осінің кеңістікте орналасуы бойынша олар көлденең (3-
сурет) жəне тік болып бөлінеді (4-сурет). Орталықтан тепкіш сорғылардың 
негізгі массасы көлденең білікке ие. Тік біліктері бар сорғылар негізінен аса 
зиянды газ бөлетін сұйықтықтармен жұмыс істеуге арналған, өйткені 
сенімді герметикалықты қамтамасыз етеді. Олар сондай-ақ өте тұтқыр 
өнімдерді айдау кезінде қолданылады, олар үшін сору желісінде кедергі 
азайту қажет.  

Тігінен орындалатын сорғылар орнату үшін алаңның көлденең 
өлшемдерінен ерекшеленеді; сондықтан оларды тереңдетілген машина залы 
бар сорғы станцияларында пайдаланған жөн. 
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2) Сұйықтықты доңғалаққа жеткізу тəсілі бойынша - бір жақты жəне 

екі жақты сорумен (5-сурет). Химиялық өндіріс жағдайында екінші типті 
сорғылар олардың конструктивтік күрделілігінің (едəуір ұзындық, екі 
сальниктің болуы жəне т.б.) салдарынан өте сирек қолданылады. Екі жақты 
сору сорғыларының артықшылықтары осы кемшіліктерді өтемейді. 

3) Жұмыс органдарының орналасуы жəне тіректердің 
(мойынтіректердің) конструкциясы бойынша – консольды; моноблокты; 
шығару жəне ішкі тіректері бар. Консольдық сорғыларда жұмыс дөңгелегі 
біліктің соңында консоль ретінде бекітілген. 

4) Сатылар (жұмыс дөңгелектері) саны бойынша – бір-, екі - жəне көп 
сатылы (5-суретті қараңыз). Бір сатылы сорғылар арынды 40-50 м дейін 
дамыта алады. Айналым санын арттыру есебінен арынды одан əрі арттыру 
доңғалақтың беріктігімен шектеледі. Жоғары арынды алу үшін корпуста 
орналасқан екі немесе одан да көп (10-ға дейін) жұмыс дөңгелектері бар көп 
сатылы сорғылар қолданылады, бұл сұйықтық бір доңғалақтан екіншісіне 
біртіндеп түседі. 

 
 

5 сурет- RDLP екі жақты кіріс сорғы көп сатылы. 
 

5) Корпусты ажырату тəсілі бойынша – бүйірлік, осьтік (көлденең) 
ажыратқыштармен жəне секциялық. Корпустың осьтік ажыратқышы 
құрылыс-пайдалану практикасының талаптарын жақсы қанағаттандырады, 
өйткені станциялардың машина залының мөлшерін азайтуды қамтамасыз 

3-сурет - Ішкі тіректері бар 
көлденең консольді ортадан 
тепкіш сорғы 

4-сурет - Тік типті орталықтан  
тепкіш сорғы 
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етеді жəне сорғыш құбырдан оны ажыратпай ортадан тепкіш сорғыны 
бөлшектеуді орындауға мүмкіндік береді. 

6) Сорғыға кіру орны бойынша-бүйірлі, осьтік жəне екі жақты кіру 
есігі бар. 

7) жұмыс доңғалағының конструкциясы бойынша – қалақтары бар 
төлкеден ғана тұратын ашық жұмыс доңғалағы бар; бүйірінен қалақтары 
дискілермен шектелген жабық доңғалағы бар; сұйықтықтың доңғалаққа 
кіруіне қарама-қарсы жағынан дискісі бар жартылай ашық доңғалағы бар 
сорғылар. Химия өнеркəсібі зауыттарында барлық аталған типтегі 
дөңгелектері бар сорғылар орнатылады. 

 

  
6-сурет. Ортадан тепкіш сорғының 
принципті сұлбасы 
1 - жеткізу; 2 - жұмыс дөңгелегі;  
3 - ротор; 4 - бөлу 

7-сурет. Қимадағы ортадан тепкіш 
сорғы 
 

 
Кез келген ортадан тепкіш сорғылардың құрылғысы мен жұмыс істеу 

принципі қарапайымдылығымен ерекшеленеді (6,7 сурет). Осылайша, 
центрден тепкіш сорғының жұмыс істеу принципі: 

Ішкі жұмыс камерасына түсетін сұйық орта жұмыс дөңгелегінің 
қалақтарымен басып, олармен бірге қозғала бастайды. 

Ортадан тепкіш күштің əсерінен сұйық орта артық қысым жасалатын 
жұмыс камерасының қабырғаларына тасталады. 

Артық қысымда болғанда, сұйық орта арынды келте құбыр арқылы 
итеріледі. 

Жұмыс камерасының орталық бөлігінен сұйық орта қабырғаларға 
тасталғанда ауаның сиретілуі жасалады, бұл кіретін келте құбыр арқылы 
сұйықтықтың жаңа порциясын сіңіруді қамтамасыз етеді. 

Жоғарыда сипатталған ортадан тепкіш сорғының жұмыс принципі 
беттік жəне батырмалы типті модельдерге жатады. Орталықтан тепкіш 
сорғы жабдығының негізгі функциясын қалақтары бар жұмыс дөңгелегі 
атқарады. Жоғарыда сипатталған центрден тепкіш сорғылардың жұмыс 
істеу принципіне сəйкес мұндай құрылғылар айдалатын сұйық ортаның 
сорылуын жəне оның тұрақты режимде қысымды магистральға итерілуін 
қамтамасыз етеді, бұл құрылатын ағын параметрлерінің тұрақтылығына 
кепілдік береді. 

Екі жақты сору жəне айдау бар ортадан тепкіш сорғы, мысалы, 
жартылай регенерацияланған ерітіндіні беру үшін 0,2 м3/с сұйықтықты 
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айдайды жəне 1000 кВт-қа жуық қуаты бар. Сорғы корпусында көлденең 
ажыратқыш болады. Сорғыш роторын айдау сұйықтығы бойынша нығыздау 
жұмыс доңғалағының екі жағында орналасқан жұмсақ толтырмамен жүзеге 
асырылады. Тығыздаманы толтырумен түйіскен жерде ротордың үйкелу 
мүмкіндігін болдырмау мақсатында жылжымалы қону бойынша роторға 
орнатылатын жəне шпонкалардың көмегімен бекітілген төлкелер 
пайдаланылды. 

Орталықтан тепкіш сорғылардың қасиеті: сұйықтықтың 
пульсацияланбайтын ағыны; тиісті дөңгелектерді қолдану арқасында əр 
түрлі жағдайларға жоғары бейімделуі; материалдарды іс жүзінде шектеусіз 
таңдау; клапандардың немесе өзге де кіріктірілген элементтердің болмауы; 
жабық арынды желі кезінде жұмыс істеу мүмкіндігі. 

Центрден тепкіш сорғылардың кемшіліктері беру мен Арынның 
шектеулі диапазоны болып табылады; жұмыс режиміне байланысты 
жүктеме кезінде жəне артық жүктеме кезінде, сондай-ақ төмен шығыстар 
мен жоғары қысым кезінде оңтайлы нүктеде төмен ПƏК; айдалатын 
сұйықтықтың тұтқырлығының өсуімен ПƏК төмендеуі; берілістің қарсы 
басуға жəне жүйенің кедергісіне тəуелділігі; сорғыш желіден арнайы 
құрылғыларсыз ауаны алып тастаудың мүмкін еместігі. 

 
Ойға қатысты сұрақтар:    
1. Сорғылар дегеніміз не? Олар не үшін қажет жəне мұнайды қалай 

айдау керек? 
2. ПƏК сорғы дегеніміз не? Ол не байланысты? 
3. Динамикалық сорғының жұмыс принциптері.  
4. Жұмыс дөңгелегіндегі сұйықтық ағынының бағытына байланысты 

динамикалық сорғылар қалай бөлінеді? 
5. Ортадан тепкіш сорғылардың артықшылықтары мен кемшіліктері. 
6. Динамикалық сорғылар іске қосу тəсілі бойынша қалай бөлінеді? 
7. Сорғыш құбыр жəне ортадан тепкіш сорғының корпусы іске қосар 

алдында қатты бекітіледі? 
8. Сорғының айдау құбырында кері клапан не үшін орнатылады?     
9. Жұмыс дөңгелегіндегі сұйықтық ағынының бағытына байланысты 

динамикалық сорғылар қалай бөлінеді? 
   

1.3 Көлемді сорғылар 
 
Көлемді сорғылар – өздігінен соратын, олар аз тұтқыр жəне жоғары 

тұтқыр сұйықтықтарды, пасталарды, шайырлар мен т.б., сондай-ақ 
құрамында газдары бар жəне криогенді сұйықтықтарды айдайды. 

Көлемді түрдегі сорғылар əдетте екі топқа бөлінеді – қайтарымды-
үдемелі əрекет (поршеньді, плунжерлік жəне т.б.) жəне роторлы. 
Қайтарымды - үдемелі сорғыларда сұйықтық поршень немесе диафрагма 
əсерінен қозғалады. Цилиндрдің клапандарының көмегімен кезек-кезек ТҚК 
жеткізушімен, ал арынды құбырмен қосылады. 
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Роторлы сорғыштарда бір немесе бірнеше айналмалы роторлар 
сорғыш корпусында қуысты құрайды, олар айдалатын сұйықтықты басып 
алады жəне оны сорғының кіріс келте құбырынан арынға жылжытады. 

Роторлы сорғыларға тісті, бұрандалы, пластиналы (8-сурет) жатады. 
Жұмыс істеу принципі көлемді сорғы тұрады вытеснении (орнын 

ауыстыру) біраз жұмыс көлемінің сұйықтық, сондықтан оларды атайды, 
сондай-ақ, сорғылармен ығыстыру (мысалы, поршеньді сорғы, онда поршень 
бірте-бірте ығыстырады барлық сұйықтықты заключенную жұмыс көлемі 
цилиндр). Көлемдік сорғылардағы сұйықтық энергиясы қысымның ұлғаюы 
нəтижесінде жоғарылайды, ал жылдамдық арынының (кинематикалық 
энергия) үлесі жалпы, энергия теңгерімінде азданбауға тиіс. Есепке 
алмағанда енгізбесе болмайтын ағуын құрылатын қысым анықталатын 
болады механикалық беріктігі күштік элементтерін сорғының (корпус, 
поршень, шатун, кривошипа жəне т. б.). Түрлі типтегі көлемді сорғылар 40 
МПа дейін қысым жасайды. (3-сурет). 

 

 
8-сурет. Көлемді сорғылардың схемалары: 

а - плунжерлік; б - диафрагмалық; в - қалақты; г - тісті; д - бұрандалы. 
 
Көлемді сорғыларды іске қосу тəсілі бойынша: 
- сол немесе басқа беріліс сорғысымен қосылған жеке орналасқан 

қозғалтқыштан əрекет ететін жетекті (осындай сорғылардың жетекті 
бөлігінде қисық-шатундық механизм бар); 

- гидравликалық бөліктің поршеньі жалпы штокпен бу машинасының 
поршеньімен (бөліктері); 

- қолмен іске қосылатын қол.  
0,04-2500 л/сағ (0,00004-2,5 м3/сағ), қысымы 40 МПа дейінгі 

мөлшерлеу сорғылары мен электр сору агрегаттары -15-тен +200оС-қа 
дейінгі температурада кинематикалық тұтқырлығы бар бейтарап жəне 
агрессивті сұйықтықтарды, эмульсияларды жəне суспензияларды (0,0035-8) 
• 10-4 м2/с көлемдік қысым мөлшерлеу үшін арналған, қатты абразивті емес 
фазаның концентрациясы 10% - ға дейін (масс), қосқыш құбырлардың 
шартты өту диаметрінен 1% - дан аспайтын ескерту. 

Дозалаушы электр сорғыш агрегат қозғалтқыштан, редуктордан, 
реттеуші механизмнен жəне гидроцилиндрден тұрады. 
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ПДГ жəне ПДВ типті бу сорғылары. Поршеньді бу сорғылары 
жалпы техникалық мақсаттағы (қоректік, отын, конденсатты жəне т.б.) жəне 
мұнай сорғыларына бөлінеді. Сорғылар тұщы жəне теңіз суын, қараңғы 
мұнай өнімдерін, бензинді, мұнайды, таскөмір шайырларын жəне 
сұйытылған мұнай газдарын, сондай-ақ салмағы бойынша көрсетілген 
механикалық қоспаларға ұқсас басқа да сұйықтықтарды айдау үшін 
стационарлық жəне көліктік жағдайларда жұмыс істеуге арналған. 

Құрылымдық белгілері бойынша тікелей əсер ететін екі жақты əсер 
ететін екі жақты қысымды сорғылар көлденең (ПДГ) жəне тік (ПДВ) болып 
бөлінеді. Беру - 6-дан 250 м3/сағ дейін, шығудағы қысым-0,4-тен 5 МПа 
дейін. 

Поршеньді сорғылардың өнімділігі зауыттық немесе каталаждық 
деректер болмаған кезде мынадай формула бойынша есептелуі мүмкін 
(м3/сағ): 

 
Q = ηп · К · F · S· n,                                        (1.10) 

 
мұнда ηп – беру коэффициенті (суық су – 0,9; ыстық су - 0,6; суық 

мұнай өнімдері жəне мұнай - 0,8; ашық мұнай өнімдері - 0,7-0,8; 
сұйытылған газдар - 0,6-0,7); 

К – сорғының жұмыс істеу жиілігі; 
F – гидравликалық поршень қимасының ауданы, м2; 
S – поршень жүрісі, м; 
п – поршеньнің қос жүрісінің саны минутына. 
 
9-суретте қарапайым (дара) əрекеттегі поршеньді сорғының схемасы 

келтірілген. 
 

 
9-сурет. Поршеньді сорғының схемасы: 

1 - цилиндр, 2 - поршень, 3 - сору клапаны, 4 - айдау клапаны, 5 - 
шток, 6 - жүгірткі, 7 -шатун, 8 - қисық, 9 - маховик. 

 
Поршеньді сорғыда сұйықтықты сору жəне айдау 1 сорғыш 

цилиндрінде 2 поршеньдің қайтымды-үдемелі қозғалысы кезінде жүреді. 
Поршень оңға қозғалғанда цилиндрдің тұйық кеңістігінде сирету жасалады. 
Қабылдау ыдысы мен цилиндрдегі қысымның əртүрлілігінің əсерімен 
сұйықтық сору құбырымен көтеріледі жəне цилиндрге ашылатын сору 
клапаны арқылы түседі 3. 4 айдау клапаны поршень барысында оңға 
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жабылады, өйткені оған айдау құбырындағы сұйықтық қысымының күші 
əсер етеді. Поршень барысында цилиндрде солға қысым пайда болады, 
оның əсерінен сору клапаны жабылады жəне айдау клапаны ашылады. 
Сұйықтық айдау клапаны арқылы қысымды құбырға түседі. Сұйықтықты 
қарапайым əсер ететін поршеньді сорғымен сору жəне айдау біркелкі 
болмайды: сору – поршеньдің солдан оңға қарай қозғалысы кезінде, айдау – 
поршень қозғалысының кері бағыты кезінде. Бұл жағдайда поршеньдің екі 
жүрісінде сұйықтық бір рет сорылады жəне бір рет айдалады. 

Сорғының поршеньі 8 қисықшип орнатылған біліктің айналмалы 
қозғалысын түрлендіретін қисық-шатунды механизммен қозғалысқа 
поршеньдің қайтымды-үдемелі қозғалысына келтіріледі. 

Диафрагмалық сорғылар ластанған сұйықтықтарды (құм, абразивті 
материалдар) жəне химиялық белсенді сұйықтықтарды айдау үшін 
қолданылады. Цилиндрлердің ішкі кеңістігі резеңкеден, пластмассадан 
немесе болаттан жасалған диафрагмамен айдалатын сұйықтықтан бөлінген. 
Цилиндр ішіндегі кеңістік қандай да бір сұйықтықпен толтырылған, ол 
арқылы поршень диафрагмаға қысым беріледі. Поршень жоғары болған 
кезде диафрагманың ыдырауы əсерінен жоғары бүгіледі жəне сұйықтық 
камераға түседі; поршеньдің кері қозғалысы кезінде диафрагма сұйықтықты 
арынды құбырға итеріп төмен қарай бүгіледі.  

Сорғылардың өте жоғары ПƏК (əдетте 80% немесе одан жоғары) 
болуы жəне электрлік, пневматикалық немесе гидравликалық 
қозғалтқыштармен қозғалысқа (ремендік, тісті немесе тікелей жетектің 
көмегімен) келтірілуі мүмкін. Бұл жүйелерді жобалау үшін жетектерді 
таңдау кезінде барынша жан-жақты қамтамасыз етеді. Жоғары ПƏК басқа 
ұқсас сорғылармен салыстырғанда пайдаланушыларға елеулі энергия 
үнемдеуді қамтамасыз етеді. 

Роторлы сорғылар. Оларда бөлшектің бір немесе бірнеше арнайы 
нысаны айналады; бұл ретте сұйықтық оның атқаратын қуысы көлемінің 
периодтық өзгеруі нəтижесінде, сорғының кіріс келте құбырынан арынға 3 
жылжиды. Роторлы сорғыларға сорғылардың мынадай түрлері жатады: 
бұрандалы (бір-, екі-, үш- жəне көп бұрандалы), тісті (10-сурет), 
коловратты. 

 
10-сурет тісті сорғы: 
1 - түсіру арықтары;  
2 - сорғыш тесік;  
3 - арынды патрубок;  
4 - жетекші шестерня. 
 

 
Бұрандалы сорғы - құйылатын сұйықтықтың қысымына тиісті 

нысандағы статордың ішінде айналым жасайтын бұрандалы роторлармен 
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(бір немесе бірнеше) сұйықтықты ығыстыру арқылы қол жеткізілетін сорғы. 
Жұмыс органдарының əсер ету сипаты бойынша бұрандалы сорғылар 
көлемді. 

Бұрандалы сорғылар роторлы-тісті сорғыларға жатады жəне 
тістегеріш тістерінің көлбеу бұрышын көбейту жəне санын қысқарту 
арқылы тістегеріш сорғылардан дайындалуы мүмкін.  

Бұрандалы сорғылар көлемді түрдегі сорғылардың барлық 
артықшылықтарына ие (жоғары қысым жəне сорудың едəуір биіктігі), 
поршеньді сорғылардан тиімді – конструкцияның қарапайымдылығымен, 
клапандардың жоқтығымен, аз гидравликалық ысыраптармен, едəуір аз 
массамен (сол параметрлердің поршеньді сорғыларынан 5-10 есе жеңіл) 
ерекшеленеді. 

Бір винтті сорғының жұмыс органдары екі жүрісті бұрандалы беті бар 
қозғалмайтын резеңке обоймадан жəне онда айналатын бір жүрісті 
бұрандадан тұрады. Бұранданың айналуы кезінде оның жəне жиек арасында 
қуыстар пайда болады; айдалатын сұйықтық осы қуыстарға сорылады, 
содан кейін бұранданың осі бойымен айдалу қуысына жылжиды. 

Сұйықтықты айдау бұрандалы жыралар мен корпус беттерінен 
құралған камерада винт осінің бойымен оны жылжыту есебінен жүргізіледі. 
Бұранда, бұранда шығыңқылары аралас бұранда жырасына кіреді, 
сұйықтықтың артқа жылжуына жол бермей, тұйық кеңістік жасайды 

 
 

 
11-сурет. Ұимадағы 2ввв типті еківинтті сорғы: 

1 - синхрондау тістегершіктер; 2 – тығыздау; 3 – корпус; 4 – обойма; 
5-жетекші жəне жетекші бұрандалар (роторлар). 

 
Сорғының нақты берілуі мынадай формула бойынша анықталады: 
 

Qд = Qт η0,                                     (1.11) 
 
мұнда η0 – көлемдік п.ə.к., тең 0,96-0,98. 
Ш типті тістегеріш сорғылар мұнай өнімдерін, оның ішінде жоғары 

тұтқыр, сондай-ақ химиялық белсенді сұйықтықтарды, парафин түріндегі 
жеңіл тұндырғыш сұйықтықтарды жəне сорғылардың жұмыс органдарының 
тотығуын тудырмайтын жəне 100оС дейінгі температурамен майлайтын 
қабілеті бар басқаларды айдауға арналған. Сорғылар құрылымы бойынша 
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қарапайым, жинақы жəне сенімді. Сорғының корпусында ілініп тұрған екі 
тісті доңғалақ орналасқан. Доңғалақтар мен сорғы корпусы арасында 
саңылаулар бар (12-сурет). 

Сұйықтық корпус қабырғаларына қарай тістермен алынады жəне 
сорғыш патрубка жағынан тістердің арасындағы оймаларда айдамайтынға 
ауыстырылады.  

Тістегеріш сорғылардың өнімділігін (м3/с) жуықтап есептеу үшін 
формуланы пайдалануға болады: 

Q = η0 · π · А (Dr – А) · b · n/60,                   (1.12) 
мұнда η0 – көлемді п. ə. к. (0,7-0,95); 
А – бастапқы шеңбердің диаметріне тең алтыбұрыштардың 

арасындағы қашықтық £ > м; 
Dr – тістің басы шеңберінің диаметрі, м; 
b – тістегершіктің ені; n – минутына тістегершіктің айналу жиілігі. 
  

 
 а        б

12-сурет. Ш типті тістегеріш сорғы: 
а - тістегеріш сорғы схемасы; б - қимадағы тістегеріш сорғы;  

1 – жылыту каналының қақпағы; 2 – корпус; 3 - тығыздау; 4 - жетекші 
ротор; 5 - тіреуіш; 6 - жетекші ротор.  

 
Өнеркəсіпте GP сериялы Desmi Rotan шойын заманауи моноблокты 

сорғылар қолданылады. 
Desmi Rotan сұр шойыннан жасалған тістегеріш сорғы абразивті емес 

сұйықтықтарды айдауға арналған. 
 

 
 

13 сурет GP сериялы Desmi Rotan моноблокты тістегеріш сорғы. 
 
GP сериялы жалпы мақсаттағы Desmi Rotan моноблокты тісті 

доңғалақ сорғылары тұтқырлығы 7500 сСт дейін сұйықтықтардың кең 



20 

спектрін айдау үшін қолданылады (28-сурет). Мұнай жəне майлау сияқты 
таза мұнай өнімдерін айдау үшін ең жиі қолданылады. 

Техникалық сипаттамалары: 
- Өнімділігі - 50 м3/сағ дейін; 
- Жылдамдығы - 1750 айн/мин дейін; 
- Қысым - 16 барға дейін; 
- Сору қабілеті - іске қосу кезінде 0,5 бар вакуумға дейін жəне жұмыс 

режимінде 0,8 бар вакуумға дейін; 
- Тұтқырлығы - 7500 Б дейін; 
- Температура 150 °C дейін.  
  
Ойға қатысты сұрақтар:     
1. Көлемді сорғының əрекет ету принциптері.   
2. Тісті сорғылар не үшін арналған? 
3. НД типті мөлшерлеу электр сорғыш агрегаты қандай тораптардан 

тұрады? 
4. ПДВ типті сорғыдан ПДГ типті сорғының айырмашылығы неде? 
5. Қандай негізгі бөліктерден тұрады поршеньді сорғы? 
 

1.4 Сорғы станциясының құрылымына қойылатын  
жалпы талаптар 

 
Бақылау, қызмет көрсету жəне жөндеу ыңғайлылығы үшін, сондай-ақ 

негізгі жəне қосалқы құбырларды қысқарту жəне ұтымды пайдалану үшін 
сорғы агрегаттары мен сорғы қондырғыларын бір жерде немесе топтарда 
орналастыру керек. 

Сорғыларды орналастыру кезінде жылжымалы көтергіш-көлік 
механизмдеріне арналған өтпе жолдар (қолданыстағы нормалар бойынша) 
қарастырылуы тиіс. 

Сорғы жабдығы атмосфералық жауын-шашынның тікелей əсерінен 
қорғалуы тиіс. Осы мақсатта сорғыларды арнайы қалқалардың, 
технологиялық қондырғылардың этажеркаларының немесе эстакадалардың 
астына орнату керек. Табиғи желдету үшін бүйірлік саңылаулары бар жеке 
өкпені алмалы-салмалы қаптамаларды қолдануға жол беріледі. 

Сорғы агрегаттарын қар жəне құмды борттардан, қиғаш жаңбырдан 
қорғау үшін алаңды барлық периметрі бойынша немесе желдің басым 
бағыты жағынан алмалы-салмалы, алмалы-салмалы немесе жылжымалы 
қалқанды қоршаулармен жабдықтау қажет. Қоршаулардың жоғарғы жəне 
төменгі бөліктерінде қондырғының қауіпсіз жұмыс істеуі үшін табиғи 
желдетуді қамтамасыз ететін ойықтар болуы тиіс. 

Сорғы агрегаттары астындағы алаңның деңгейі іргелес аумақтан 
жоғары болуы тиіс (кемінде 100 мм). Алаңға іргелес жатқан аумақ алаңнан 
атмосфералық жауын-шашынның бұрылуын қамтамасыз ететін еңістермен 
жоспарлануы тиіс. 
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Сорғы агрегаттары орнатылған алаңдарға сорғылар мен құбырларды 
қыздыру жəне үрлеу үшін бу немесе сығылған ауа немесе бейтарап газ 
(орнату талаптарына байланысты) жүргізілуі тиіс. 

Сорғы қондырғыларын жабдықтау кезінде сорғы агрегаттарына 
жақын іргетастарда жəне едендерде мұздың пайда болуын болдырмайтын 
шаралар қолданылуы тиіс (мысалы, еденді жылыту). 

Сорғы агрегаттары орнатылған алаңдар ағуларды бұруға арналған 
арнайы арықтармен жəне қатпайтын дренажмен, тұндырғыштары бар 
жүйемен немесе дренаж резервуарымен жабдықталуы тиіс. Дренаж 
жүйесінің қатып қалған сұйықтықтарды төгу жағдайында тазалауға 
арналған люктері жəне ішкі жылу өткізгіші (жерсерігі) болуы тиіс. 

Қоршаған ауаның температурасы кезінде қатып қалған немесе су бар 
сұйықтықтарды айдау кезінде құбыржолдар мен сорғыларда 
сұйықтықтардың қатып қалуына жол бермеу үшін мынадай құралдар 
қолданылуы тиіс: 

Сорғы мен құбырларды жылу оқшаулау; 
- жалпы жылу оқшаулағышы бар жылу өткізгіштердің (спутниктердің) 

дренаждық құбыржолдарының жанында төсеу; 
- сорғы тоқтаған кезде-сорғыш пен құбыржолдарды құрғақ ауамен 

немесе бейтарап газбен үрлеумен айдалатын сұйықтықты құю, бұл ретте 
сорғыш тоқтағаннан кейін салқындатқыш, тығынды немесе жұмыс 
сұйықтығы қалатын камералар мен қуыстарды толық босатуға арналған 
құрылғыла 

Бұл конструкцияда көзделген сорғыларда салқындату немесе жылыту 
үшін қататын (су), сондай-ақ қатпайтын сұйықтықтар (трансформаторлық 
май, антифриз жəне осы өндірісте бар оларға ұқсас сұйықтықтар) 
қолданылуы мүмкін. Сорғыны жылыту үшін сұйықтық тұйық контур 
бойынша үздіксіз беріледі, ал салқындату үшін қататын сұйықтықтар 
ағынға, ал қатпайтын сұйықтықтар – тұйық контур бойынша беріледі. Егер 
табиғи жылу беру (қоршаған ауаның температурасы минус 45 °С-тан плюс 3 
°С-қа дейін болғанда) сорғының қалыпты жұмысын қамтамасыз ететіні 
анықталса, салқындатқыш сұйықтықты беруге болмайды. 

Тығынды қататын сұйықтық (температурасы плюс 10 °С төмен емес) 
ағынға үздіксіз берілуі тиіс. Қатпайтын затвор сұйықтығы үшін ағын қажет 
емес; егер оның қажеттілігі сорғыны пайдалану жөніндегі нұсқаулықта 
айтылмаса. Тығындау ретінде айдау ортасына қатысты бейтарап жəне 
қызмет көрсетуші персонал үшін қауіпсіз сұйықтықтарды өндіру шарттары 
бойынша рұқсат етілетін кез келген сұйықтық пайдаланылуы мүмкін. 

Сорғыту жəне қосымша құбырлар (ішкі диаметрі 15 мм-ден кем емес) 
əрбір сорғының тиісті камераларына салқындату жəне тығындау 
сұйықтықтарын беру үрлеу вентилдерімен жабдықталуы жəне дренаж 
жүйесіне немесе "қаптар" түзілмеген резервуарға кемінде 1:50 еңісі бар 
төселуі тиіс (босату мүмкіндігі үшін). Бекіту жəне үрлеу вентильдері (қатып 
қалған сұйықтықтар кезінде) жылытылатын үй-жайда немесе жылы 
шкафтарда орналасуы тиіс, бұл ретте вентиль алдында құбыржолда 
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сұйықтықтың қатып қалуын болдырмайтын шаралар қолданылуы тиіс. 
Құбырларда сұйықтық ағынын бақылауға арналған құрылғылар 
(құйғыштар, қарау шамдары жəне т.б.) болуы тиіс. Бұл құрылғылар 
сорғының тиісті камераларының артында тікелей орнатылады. 

Сорғы агрегаттары орнатылған алаңдар монтаждау-құрастыру 
жұмыстарын механикаландыру жəне агрегаттарды немесе олардың 
тораптарын жөндеу цехтарына немесе шеберханаларға ауыстыру үшін 
немесе жылжымалы ТҚС орнату мүмкіндігі көзделуі жəне олардың болуы 
қамтамасыз етілуі тиіс. 

Жылдың суық мезгілінде сорғыларды орташа жəне күрделі жөндеуді 
тек жөндеу цехтарында немесе шеберханаларда тиісті тетіктермен жəне 
құрылғылармен жабдықталған арнайы жөндеу бригадаларымен жүргізу 
керек. Бұл мақсаттар үшін қондырғыда технологиялық желіге қосылған 
резервтік, ал сорғы жұмысында қысқа мерзімді үзіліс болған жағдайда – 
əрекетке дайындалған айналмалы сорғылар қарастырылуы қажет. 

Электр сорғыштардың фланецті жəне жарылыстан қорғайтын 
қосылыстарына бөлшектеу жəне жинау кезінде жарылыс қаупі бар 
жолдарды құрайтын беттердің сапасының (бетінің тазалығы, коррозияның 
пайда болуы) бұзылуын болдырмау үшін жүйелі бақылау жүргізілуі тиіс. 

14-суретте сорғы осінен төмен орналасқан деңгейден сұйықтықты 
айдайтын ортадан тепкіш сорғыны орнату сұлбасы келтірілген. 

 

 
14-суретте Ортадан тепкіш сорғыны орнату схемасы 

 
1 – Қабылдау клапаны; 2 – сүзгі (тор); 3, 13 – резервуар; 4 – сорғыш 

құбыр; 5 – жұмыс дөңгелегі; 6 – спиральды камера; 7 – арынды Ысырма; 8 – 
кері клапан; 9 – вакуумметр; 10 – манометр; 11-арынды құбыр, 12-түпкі 
ысырма. 

 
Сұйықтық сорғыға бөгде заттар мен ластанулардан қорғайтын 2 

сүзгішпен (тормен) жабдықталған 1-ші қабылдау клапаны арқылы 3-ші 
резервуардан сорылады жəне 4 сорғыш құбырына түседі. Сору құбырынан 
сұйықтық сорғы камерасына жəне содан кейін 5 жұмыс дөңгелегінің 
жылдам айналатын қалақшаларына келіп түседі, онда ортадан тепкіш күш 
алады, оның əсерінен доңғалақтың шеткі перифериясына алынып, одан 
шығып, 6 спиральды камераға түседі. 7 қысымды ысырмадан жəне 8 кері 
клапаннан өтіп, сұйықтық 11 қысымды құбырға жəне одан əрі 13 
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резервуарға түседі. Резервуардағы мұнай өнімдерін бос бетке (сұйықтық 
айнасына) ағысты ағызу кезінде статикалық электрдің пайда болуын 
болдырмау үшін оның келтеқұбырларын төменгі белдікте орналастырады. 
Ұзақ қысымды құбыржолда резервуарға қызмет көрсетуге ыңғайлы болу 
үшін 12 түбірлік ысырманы орнатады.  

Сорғыш дөңгелегі айналғанда пайда болатын сорғыш күш 
сұйықтықтың тығыздығымен салыстырғанда ауаның аз тығыздығының 
салдарынан сорғыш пен қабылдағыш құбырдан қысымды құбырға ауаны 
көшіру жəне қажетті сиретуді жасау үшін жеткіліксіз болғандықтан, 
поршеньден (көлемдік) айырмашылығы сұйықтықты өз жұмысының 
басында соруға қабілетсіз, себебі сорғыш дөңгелегі айналғанда пайда 
болатын сорғыш күш сұйықтықтың тығыздығымен салыстырғанда ауаның 
аз тығыздығының салдарынан ортадан тепкіш күш. Сондықтан сорғыш 
құбыр мен сорғының корпусы іске қосар алдында алдын ала сұйықтықпен 
құйылуы тиіс. 

1 Қабылдау клапаны сорғыға құйылатын сұйықтық 3 резервуарына 
кетпеу үшін қызмет етеді. Сұйықтықты дөңгелектен лақтырған кезде сорғы 
корпусында сирету пайда болады. Төменгі резервуардағы сұйықтық бетіне 
атмосфералық қысымның əсерінен сору құбырындағы сұйықтық 
бағаналарының қозғалысына келеді. 

Осылайша, сорғының жұмыс дөңгелегіне сору құбырында 
сұйықтықтың үздіксіз қозғалысы жүзеге асырылады. Доңғалақтың 
қалақшасына сұйықтық келіп түскен сəттен бастап, ол механикалық əсерді 
сынай бастайды, ал айдалатын сұйықтық қалақтың кіріс жиегіне жету үшін 
сырттан энергияның жоғалуы қажет. 

Мұнай жəне мұнай өнімдерін айдауға арналған орталықтан тепкіш 
сорғысы бар қондырғылар əдетте резервуардан төмен құрастырылады. Бұл 
жағдайда сорғы сору құбырында ысырманы ашқаннан кейін автоматты 
түрде құйылады. Бұл ысырманы оны жөндеу кезінде сорғыны ажырату үшін 
пайдаланады. 

7 қысымды ысырмамен айналымның тұрақты Саны кезінде ортадан 
тепкіш сорғының берілуін оңай реттеуге болады. 8-кері клапан сорғымен 
дамитын қысым арынды құбырдағы қысымнан аз болған кезде қысымды 
құбырдан сорғыға сұйықтықтың кіруін автоматты түрде тоқтатады. Бұл 
клапандар қысымды құбырлардың үлкен ұзындығы кезінде үлкен көлемді 
сұйықтықты айдайтын сорғы қондырғыларының қажетті керек-жарақтары 
болып табылады. Кері клапанды орнату қозғалтқыш жұмысының кенеттен 
тоқтауы кезінде аварияны болдырмау үшін қажет, өйткені сорғы роторы 
қысым құбырындағы сұйықтықтың статикалық қысымының əсерінен 
гидравликалық турбинаға ұқсас кері жаққа айнала бастайды. 

Насостың жұмысы сорғының шығыс портына орнатылған 10 
қысымды өлшеуішпен жəне сору желісіндегі 9 вакуумды өлшеуішпен 
бақыланады. 
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Ойға қатысты сұрақтар: 
1. Ортадан тепкіш сорғыны орнату схемасы неден тұрады? 
2. Насосы сұйықтықты центрифугалық сорғы қалай жүргізеді? 
3. Поршеньдік сорғалардан айырмашылығы, центрифугациялық 

сорғының айрықша ерекшелігі қандай? 
4. Ортадан тепкіш сорғының артықшылықтары мен кемшіліктері? 
5. Сорғыш құбыр жəне ортадан тепкіш сорғының корпусы іске қосар 

алдында қатты бекітіледі? 
6. Сорғының айдау құбырында кері клапан не үшін орнатылады? 
 
1.5 Сорғы жабдығына арналған конструкциялық материалдарды 

таңдау 
 
Конструкциялық материалдар - күш жүктемесін қабылдайтын жəне 

тозуға төзімділігімен ерекшеленетін конструкциялардың (машиналар мен 
құрылыстардың) бөлшектері жасалатын материалдар.  

Əртүрлі конструкциялық материалдардың үлкен саны бар. 
Табиғатында олар металл, металл емес жəне композициялық болып 
бөлінеді.  

Металл конструкциялық материалдарға болаттың көптеген маркалары 
жатады. Болат конвертерде, мартен жəне электр пештерінде, сондай-ақ 
электр қожын қайта балқыту, вакуумдау жəне т. б. əдістерімен алынады. 
Шойын станиналарды, иінді біліктерді, тісті дөңгелектерді, іштен жану 
қозғалтқыштарының цилиндрлерін жəне т. б. дайындау үшін машина 
жасауда кеңінен қолданылады. 

Никель жəне кобальт қорытпалары 1000-1100 °С кезінде беріктігін 
сақтайды, вакуумдық-доғалы, плазмалық жəне электронды сəулелі 
пештерде балқытады. Бұл қорытпалар бу турбиналарында, авиациялық жəне 
зымырандық қозғалтқыштарда жəне басқа да магнийлі қорытпалар ұшу 
аппараттарының конструкцияларында, машина жасауда, тоқыма жəне 
полиграфиялық өнеркəсіпте жəне басқа да титан қорытпаларында 
қолданылады, əсіресе жоғары меншікті беріктігі мен коррозиялық 
төзімділігімен ерекшеленетін, авиациялық, химиялық өнеркəсіпте, 
медицинада жəне т. б. қолданылады. Техниканың түрлі салаларында мыс, 
мырыш, молибден, цирконий, хром, бериллий негізіндегі қорытпалар да 
қолданылды.  

Металл емес конструкциялық материалдар пластиктерді, 
термопластикалық полимерлерді, керамиканы, отқа төзімділікті жəне 
термореактивті, эпоксидті, фенол шайырлары мен фторопласттар 
негізіндегі, шыны, кварцты, асбест жəне басқа да талшықтармен 
арматураланған (нығыздалған) пластиктерді қамтиды, ұшақтардың, 
ракеталардың, энергетикалық жəне Көлік машиналарының 
конструкцияларында қолданылады. Термопластикалық полимерлік 
материалдар – полистиролдар, полиамидтер, фторопласттар – электр жəне 
радио жабдықтар бөлшектерінде қолданылады жəне т. б. 
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Нақты бөлшектер үшін материалдарды таңдау кезінде бірқатар 
шарттарды ескеру қажет: 1) материалдардың қасиеттері; 2) бөлшектердің 
жұмыс жағдайы; 3) жүктемелердің сипаты; 4) кернеудің түрі мен сипаты; 5) 
құны мен қолжетімділігі. 

1. Материалдардың қасиеттері. Физикалық-химиялық қасиеттері 
химиялық құраммен (кіретін элементтердің болуымен жəне олардың сандық 
арақатынасымен), дайындау тəсілімен (металдар үшін – олардың 
металлургиясы) жəне өңдеумен (металдар үшін-термиялық жəне химиялық-
термиялық). 

Материалдың массасы (тығыздығы) конструкцияның жалпы салмағын 
жəне оның жекелеген құрастыру бірліктерін бағалау кезінде, сондай-ақ 
жиынтық материалдық ерекшеліктерді жасау үшін қызығушылық 
тудырады. 

Жылу сыйымдылығы, жылу өткізгіштігі, ыстыққа төзімділігі, 
қыздыру кезіндегі сызықтық жəне көлемді кеңеюі – жоғары температурада 
жұмыс істейтін бөлшектерді құрастыру кезінде үлкен маңызы бар 
қасиеттер. 

Материалдың коррозиялық төзімділігі əртүрлі қышқылдардың, теңіз 
суының, газдардың, ылғалды ауаның, атмосфералық жауын-шашынның 
жəне т. б. əсеріне ұшыраған бөлшектер үшін өте маңызды. 

Материалдардың электр өткізгіштігі, магниттік өткізгіштігі жəне 
басқа да электр жəне магниттік қасиеттері электр техникалық бұйымдар мен 
электрондық блоктарда жұмыс істейтін бөлшектер үшін маңызы бар. 

Ашықтық-шыны, целлулоид, Слюда жəне кейбір пластиктерді 
сипаттайтын оптикалық қасиет. 

Механикалық қасиеттер материалдың қаттылығын, беріктігін, 
серпімділігін, иілгіштігін, тұтқырлығын жəне т. б. анықтайды. 

Технологиялық қасиеттері дəнекерлеу, штампылау, өңдеу 
(механикалық, термиялық жəне химиялық-термиялық) жəне құю 
қасиеттерін (құюмен жасалатын бөлшектер үшін). 

2. Бөлшектердің жұмыс істеу шарттары. Бөлшектер тез 
механикалық тозуға əкелетін, үйкеліске энергияның аз шығынын 
қамтамасыз ететін, қосылыстардың герметикалығын жəне жалғанатын 
бөлшектердің оқшаулануын қамтамасыз ететін (термиялық, электрлік жəне 
т. б.) жоғары температура жағдайында жұмыс істей алады. 

3. Жүктеме сипаты. Бөлшектермен қабылданатын жүктемелер əрекет 
сипаты бойынша тұрақты (статикалық) жəне ауыспалы (динамикалық) 
болуы мүмкін. Динамикалық жүктемелердің əсеріне ұшыраған бөлшектер 
үшін материалдарды таңдау – жауапты іс. Бұл жағдайда, жоғары статикалық 
беріктіктен басқа материалдардың кейбір ерекше механикалық қасиеттері 
болуы тиіс. 

4. Кернеу түрі мен сипаты. Жұмыс істейтін бөлшектерде қоса 
берілген жүктемелердің əсерінен кернеу пайда болады. Кернеудің негізгі 
түрлері: созылу, сығылу, жылжу (кесу), иілу жəне айналдыру. Кейде 
бөлшектерге бір уақытта кернеудің бірнеше түрі əсер етеді, мысалы, қысу 
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немесе иілу жəне т. б. Кейбір жағдайларда кернеу түрі материалды таңдауға 
əсер етеді. Мысалы, шойын тек қысу үшін жұмыс істейтін жерде 
қолданылады, өйткені ол сығуға жақсы жұмыс істейді, бірақ созылу нашар. 

5. Материалдың құны мен қол жетімділігі. Оңтайлы шешім қажетті 
беріктікті, қаттылықты, тозуға төзімділікті, өңдеу жəне т. б. қамтамасыз 
ететін материалды тағайындау бастау. 

Көрсетілген қасиеттерден басқа, конструктор материалды таңдау 
кезінде оның қажетті пішінді қабылдау қабілетін ескереді.  

Мұнай зауыт аппаратурасын дайындау үшін негізінен агрессивті 
ортада төзімді Конструкциялық материалдар қолданылады. Төмен жəне 
жоғары температура кезінде қысыммен жұмыс істейтін аппараттарға 
арналған материалдарды таңдау кезінде материалдардың механикалық 
қасиеттері температураға байланысты айтарлықтай өзгеретінін ескеру 
қажет. Əдетте, металдар мен қорытпалардың берік қасиеттері төмен 
температураларда жоғарылайды жəне жоғары температураларда 
төмендейді. 

 
1.6 Практикалық тапсырмалар 

 
Шешімдері бар сорғыларды есептеу жəне іріктеу бойынша 

есептер мысалдары 
 
1 мысал. Дара əсер ететін плунжерлік сорғы айдалатын ортаның 1 

м3/сағ шығынын қамтамасыз етеді. Плунжердің диаметрі 10 см, ал жүру 
ұзындығы - 24 см. Жұмыс білігінің айналу жиілігі 40 айн/мин құрайды. 

Сорғының пайдалы əсер ету коэффициентін табу қажет. 

 
15 сурет (мысал 1) 

 
Шешім: Плунжердің көлденең қимасының ауданы мынадай формула 

бойынша анықталады: 
 

F = (π · d²)/4                                        (1.13) 
F = (3,14 · 0,1²)/4 = 0,00785 м². 
Плунжерлік сорғының шығын формуласынан пайдалы əсер 

коэффициенті: 
 

ηо = Q/(F · S · n)                                (1.14) 
 
ηо = 1/(0,00785 · 0,24 · 40) · 60/3600 = 0,88. 
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2-мысал. Қос поршенді сорғы 920 кг/м3 тығыздығымен майды айдау 

кезінде 160 м арынды жасайды. Поршень диаметрі 8 см, шток диаметрі-1 
см, поршень жүрісінің ұзындығы 16 см-ге тең. Жұмыс білігінің айналу 
жиілігі 85 айн/мин құрайды. Электрқозғалтқыштың қажетті қуатын есептеу 
қажет (Сорғы мен электрқозғалтқыштың ПƏК-і 0,95, ал орнату 
коэффициенті 1,1). 

 
15 сурет (мысал 2) 

 
Шешім: Поршень мен штоктің көлденең қимасының ауданы: 
Fп = (3,14 · 0,08²)/4 = 0,005024 м²; 
Fш = (3,14 · 0,01²)/4 = 0,0000785 м². 
Сорғының өнімділігі мынадай формула бойынша анықталады: 
 

Q = N · (2F – f) · S · n                            (1.15) 
 

Q = 2 · (2 · 0,005024 – 0,0000785) · 0,16 · 85/60 = 0,0045195 м³/час. 
 
Бұдан əрі сорғының пайдалы қуатын табамыз: 
Nп = 920 · 9,81 · 0,0045195 · 160 = 6526,3 Вт. 
ПƏК жəне орнату коэффициентін ескере отырып, қорытынды орнату 

қуатын аламыз: 
Nуст. = 6526,3/(0,95 · 0,95) · 1,1 = 7954,5 Вт = 7,95 кВт. 
 
3-мысал. Үш поршенді сорғы тығыздығы 1080 кг/м3 сұйықтықты 

ашық ыдыстан 1,6 бар қысымдағы ыдысқа 2,2 м3/сағ шығынмен айдайды. 
Сұйықтықты айдауға жұмсалатын пайдалы қуат 4 кВт құрайды. Қысымды 
жоғалту шамасын табу қажет. 

Шешім: 
Пайдалы қуат формуласынан сорғы жасайтын арынды табамыз: 
 

H = Nп/(ρ · g · Q)                                         (1.16) 
 
H = 4000/(1080 · 9,81 · 2,2) · 3600 = 617,8 м. 
Қысымның табылған мəнін қысымның айырмашылығы арқылы 

көрсетілген арынның формуласына қойып, іздеген шаманы табамыз: 
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hп = H – (p2 – p1)/(ρ · g) – Hг                                                 (1.17) 

 
hп = 617,8 – ((1,6 – 1) · 105)/(1080 · 9,81) – 3,2 = 69,6 м. 
 
4-мысал. Бұрандалы сорғының нақты өнімділігі 1,6 м3/сағ. Сорғының 

геометриялық сипаттамалары: эксцентриситет - 2 см; ротордың диаметрі – 7 
см; ротордың бұрандалы бетінің қадамы – 14 см.ротордың айналу жиілігі 15 
айн/мин құрайды. 

Шешім: Бұрандалы сорғының өнімділігі формуласынан іздестірілетін 
шаманы анықтаймыз: 

 
ηо = Q/(4 · e · D · T · n)                               (1.18) 

 
ηо = 1,6/(4 · 0,02 · 0,07 · 0,14 · 15) · 60/3600 = 0,85. 
  
5- мысал. Ортадан тепкіш сорғының арын, шығынын жəне пайдалы 

қуатын есептеу қажет (сурет. Құбырдың жалпы ұзындығы (жергілікті 
кедергілердің эквивалентті ұзындығы бар жиынтық) 78 м құрайды (үйкеліс 
коэффициентін 0,032 тең деп қабылдау). Резервуарлар биіктігінің 
əртүрлілігі 8 метрді құрайды.  

 
 

17 сурет (мысал 5) 
 
Шешім: Үшін маловязких ортаның таңдаймыз оңтайлы қозғалыс 

жылдамдығы құбырдағы тең 2 м/с Есептейміз сұйықтық шығыны арқылы 
берілген құбыр: 

 
Q = (π · d²)/4 · w (1.19) 

 
Q = (3,14 · 0,2²)/4 · 2 = 0,0628 м³/с. 
Құбырдағы жылдамдық арыны: 
 

w = w²/(2 · g)                                    (1.20) 
 
w = 2²/(2 · 9,81) = 0,204 м. 
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Тиісті жылдамдық қысымы кезінде үйкеліс шығындары жəне 
жергілікті кедергілер құрайды: 

 
Hт = (λ · l)/dэ · [w²/(2g)]    (1.21) 

 
Hт = (0,032 · 78)/0,2 · 0,204 = 2,54 м. 
Жалпы арынды құрайды: 
 

H = (p2 – p1)/(ρ · g) + Hг + hп   (1.22) 
 
H = ((2,5 – 1,2) · 105)/(1020 · 9,81) + 8 + 2,54 = 23,53 м. 
Пайдалы қуатты анықтау қалады: 
 

Nп = ρ · g · Q · H    (1.23) 
 
Nп = 1020 · 9,81 · 0,0628 · 23,53 = 14786 Вт. 

 
6 - мысалы 150 х 4,5 мм құбыр бойынша өнімділігі сағатына 50 м3 

ортадан тепкіш сорғымен суды айдау орынды ма? 
Шешімі: Құбырдағы су ағынының жылдамдығын есептейміз: 
 

Q = (π · d²)/4 · w    (1.24) 
w = (4 · Q)/(π · d²)    (1.25) 

 
w = (4 · 50)/(3,14 · 0,141²) · 1/3600 = 0,89 м/с. 
Су үшін инжекциялық құбырдағы шығыс 1,5-3 м / с құрайды. 

Ағынның нəтижесінде пайда болған мəндер осы центрифугаға түсіп 
кетпейді, оның көмегімен бұл центрифуга сорғыны пайдалану мүмкін емес 
деп қорытынды жасауға болады. 

 
7-мысалы. Тісті беріліс коэффициентін анықтау. Сорғының 

геометриялық сипаттамалары: тістегершіктің тістері арасындағы кеңістіктің 
көлденең қимасының ауданы 720 мм2; тістердің саны 10; тістегершіктің 
тістерінің ұзындығы 38 мм. айналу жиілігі 280 айн/мин құрайды. 

Шешімі. Сорғының теориялық өнімділігі: 
 

Qт = 2 · f · z · n · b (1.26) 
 
Qт = 2 · 720 · 10 · 0,38 · 280 · 1/(3600 · 106) = 0,0004256 м³/час. 
Беру жылдамдығы тиісінше: 
η = 0,0004256/1,8 · 3600 = 0,85. 
 
8- мысал. Жылдамдық 132 м3 / сағ жылдамдықпен 1030 кг / м 3 

тығыздығы бар сұйықтық 0,78 сорғылардың тиімділігіне ие сорғы. Газ 
құбырында жасалған бас 17,2 м, сорғы 9,5 кВт электр қозғалтқышымен 
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жəне 0,95 тиімділігімен басқарылады. Сорғының бастапқы момент 
талаптарына сай келетіндігін анықтау қажет. 

Шешім. Тасымалдау ортасына тікелей келетін электр қуатын есептеу: 
 

Nп = ρ · g · Q · H    (1.27) 
 
Nп = 1030 · 9,81 · 132/3600 · 17,2 = 6372 Вт. 
Сорғының жəне электрқозғалтқыштың пайдалы əсер ету 

коэффициенттерін есептеу жəне электрқозғалтқыштың толық қажетті 
қуатын анықтаймыз: 

Nд = Nп/(ηн · ηд) (1.28) 
 
Nд = 6372/(0,78 · 0,95) = 8599 Вт. 
Бізге қозғалтқыштың орнату қуаты белгілі болғандықтан, 

электрқозғалтқыштың қуат қорының коэффициентін анықтаймыз: 
 

β = Nу/Nд (1.29) 
 
β = 9500/8599 = 1,105. 
Қуаты 5-тен 50 кВт-қа дейінгі қозғалтқыштар үшін қуаттың іске қосу 

қорын 1,2-ден 1,15-ке дейін таңдау ұсынылады. Бұл жағдайда осы сорғыны 
пайдалану кезінде оны іске қосу кезінде проблемалар туындауы мүмкін 
деген қорытынды жасауға болады. 

 
Өзіндік жұмысқа арналған сұрақтар 
1. Поршенді жəне плунжерлі сорғылар қайда қолданылады? 
2. Қарапайым əрекет ететін сорғының əрекет принципі неде? 
3. Поршеньді жəне плунжерлік сорғылардың айырмашылығы неде? 
4. Екі цилиндрлі қос əрекетті сорғының берілуі қалай анықталады? 
5. Сорғы беру коэффициенті дегеніміз не? 
 
 

2 Жөндеулердің жіктелуі жəне жөндеу жұмыстарының құрамы 
 
Жөндеу циклы - бұл құрал-жабдықты пайдаланудың ең аз 

қайталанатын кезеңі, ол ішінде нормативтерде көзделген техникалық 
қызмет көрсету мен жөндеудің белгіленген түрлері белгілі бір ретпен жүзеге 
асырылады. Жабдықтың екі рет жүргізілген жөндеу арасындағы уақыт 
жөндеу аралық пайдалану кезеңін құрайды. 

Техникалық қызмет көрсету - бұл жөндеу арасындағы жабдықтың 
жұмысқа қабілеттілігін қолдау үшін жұмыс кешені. Техникалық қызмет 
көрсету көлеміне пайдалану күтімі (сүрту, тазалау, тұрақты сыртқы тексеру, 
барлық ақауларды анықтау, содан кейін ауысым журналында тіркеледі жəне 
пайдалану жəне қызмет көрсету персоналының күшімен жойылады) жəне 
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жабдықты ұсақ жөндеу (ауысым журналында көрсетілген ұсақ ақауларды 
жою) кіреді.  

Техникалық қызмет көрсетуді жүргізу үшін жабдықты тоқтату 
қажеттілігі, мерзімділігі жəне ұзақтығы технологиялық процестің сипатына 
жəне жабдықтың істен шығу статистикасының деректерін ескере отырып, 
жұмыстарды қауіпсіз жүргізу мүмкіндігіне байланысты кəсіпорынмен 
анықталады. 

Жөндеудің жеткілікті негізделмеген мерзімділігі жөндеу ауқымының, 
жұмыс күші мен материалдардың шығынының артуына алып келеді жəне 
жөндеуде жабдықтың жиі тоқтап қалуына əкеп соғады. Жабдықты 
жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесі ағымдағы, орташа жəне күрделі 
жөндеулер мен жөндеуаралық қызмет көрсетуді көздейді. 

ЖАЖ жүйесі жөндеуаралық техникалық қызмет көрсетуден басқа 
жөндеудің екі түрін қарастырады-ағымдағы жəне күрделі. Бұдан басқа, 
күрделі жабдықтардың кейбір түрлері үшін ұлғайтылған көлемге ағымдағы 
жөндеу жүргізуге немесе азайтылған көлемге қосымша күрделі жөндеу 
жүргізуге жол беріледі. 

Ағымдағы жəне орташа жөндеулердің алдын алу маңызы бар, 
сондықтан оларды жоспарлы жөндеудің екі жеке түрі ретінде сақтаудың 
қажеті жоқ. Орташа жөндеу санатын енгізу орташа жəне күрделі жөндеуді 
қаржыландырудағы айырмашылықпен түсіндіріледі жəне амортизациялық 
аударымдар нормалары жабдықтың тозуын қалпына келтіру бойынша 
негізгі жұмыстарды орындау үшін жеткіліксіз болуына байланысты. Орта 
жөндеу бойынша жұмыстың осы санатын тарату барысында ағымдағы 
жөндеу кестесі бойынша жақынға жатқызуға болады.  

Жабдықтың тоқтап тұруын қысқартуда профилактикалық техникалық 
қызмет көрсету өте маңызды. Тиісті қызмет көрсету кезінде ластау, 
механикалық тозу, авариялар сияқты жөндеу себептері жойылады, сондай-
ақ пайдалану шығыстары мен қосалқы бөлшектерді сатып алуға арналған 
шығындар төмендейді. 

Ағымдағы жөндеу - бұл жабдықтың жұмысқа қабілеттілігін кепілді 
қамтамасыз ету үшін пайдалану процесінде жүзеге асырылатын жөндеу; 
жабдықтардың жекелеген бөліктерін ауыстыру жəне қалпына келтіру жəне 
оларды реттеу. 

Ағымдағы жөндеу кезіндегі жұмыс көлеміне техникалық қызмет 
көрсету бойынша операциялар кіреді; тез тозатын тораптар мен 
бөлшектерді ауыстыру; тығыздамалар мен төсемдердің толтыруларын 
ауыстыру; газ жəне кері клапандарды тексеру; манометриялық штуцерлер 
мен крандарды тексеру; өткізу орындарында бекіту бөлшектері мен 
фланецтік қосылыстарды тарту арқылы коммуникацияларды сырттай қарау. 
Жабдықтың нақты түрін ағымдағы жөндеу кезінде орындауға жататын 
негізгі жұмыстардың толық тізбесі жөндеу журналына немесе жұмыс 
ведомосына жазылады. Ағымдағы жөндеуге дайындалған жабдықты жөндеу 
басшысы ауысым бастығынан жөндеу журналына дайындық жұмыстарын 
орындау жəне қауіпсіздік техникасы бойынша қабылданған шаралар туралы 
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тиісті жазбамен қабылдайды. Ағымдағы жөндеу аяқталғаннан кейін 
жүргізілген жөндеу мен тексеруді есепке алу жөніндегі жөндеу журналы 
толтырылады. 

Осы түрді жөндеу кезіндегі жұмыс көлеміне ағымдағы жөндеудің 
барлық жұмыстары кіреді; іргетас бұрандамаларының тартылуын тексеру, 
раманың деңгейі бойынша тексеріле отырып, оның артта қалуын тексеру; 
шатундар мен шатун бұрандамаларын тексеру; иінді біліктің саңылаулары 
алшақтығының көлемін өлшеу; шатун подшипниктерін тексеру; 
поршеньдердің баббит жастықтарын қайта балқыта отырып жəне поршень 
сақиналарын ауыстыра отырып поршеньдер мен поршень сақиналарын 
тексеру (қажет болған жағдайда); түпкілікті, басты жəне крейцкопфтық 
мойынтіректерді тексеру; штокты крейцкопфпен бекіту жəне гайкалардың, 
штоктардың жəне жалғастырушы муфтаның болттарының бұрандасын 
қарау; сақтандыру клапандарын тексеру; негізгі жəне қосымша май 
сорғыштарды тексеру; сальникті сақиналарды ауыстыру, сальникті 
қораптарды ысқылау; газ салқындатқыштар мен май бөлгіштердің ішкі 
бетінің жай-күйін тексеру жəне оларды тазалау. 

Ағымдағы жөндеу сорғыны ішінара бөлшектеуді жəне тұрақты 
жабдықты пайдаланбай пайдалану орнында тозған қарапайым элементтерді 
ауыстыруды қамтиды (мысалы, станоктар). 

Ағымдағы жөндеу кезінде сальниктердің қорғаныш төлкелері; бүйір 
тығыздағыштардың булары немесе жиынтықтағы тығыздағыштар; 
айдалатын сұйықтықпен жағылатын ірі тік сорғылардың мойынтіректерінің 
ішпектері; мойынтіректердің үйкеліс булары жəне герметикалық 
сорғылардың пяттары; егер олар корпуста жəне жұмыс доңғалағында 
орнатылған болса немесе егер ағымдағы жөндеу кезінде жұмыс 
доңғалақтарын ағызу жүргізілсе, тығыздағыш сақиналар; тығыздағыш 
төсемдер мен баулар; жалғастырушы муфтаның тығыздық элементтері, егер 
олар корпуста жəне жұмыс доңғалағында орнатылған болса. 

Күрделі жөндеу - бұл жабдықтың кез келген бөліктерін (негізгілерін 
қоса алғанда) ауыстыру немесе қалпына келтіру жəне оларды реттеу арқылы 
олардың жарамдылығын қалпына келтіру жəне ресурсын толық (немесе 
толық қалпына келтіруге жақын) қалпына келтіру мақсатында жүзеге 
асырылатын жөндеу. 

Күрделі жөндеу кезінде компрессорды толық бөлшектеу жүргізіледі, 
бөлшектер мен тораптар ауыстырылады, кейіннен құрастыра отырып, 
барлық механизмдер мен аппараттардың жұмысы тексеріледі. 

Күрделі жөндеу көлеміне ағымдағы (немесе орташа) жөндеудің 
барлық жұмыстары кіреді; базалық бөлшектерді қоса алғанда, барлық 
тозған бөлшектер мен тораптарды ауыстыру немесе қалпына келтіру; 
іргетастың шөгуінің көлемі мен сипатын анықтау, оны жөндеу; раманың 
күйін деңгей бойынша тексеру, қажет болған жағдайда рамаларды үзу жəне 
оны жаңа орнату; цилиндрлер мен агрегаттарды орталықтандыру; 
цилиндрлерді, аппараттар мен құбырларды гидравликалық сынау; иінді 
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білікті, шатундарды, крейцкопфтарды, жартылай муфталарды, штоктарды, 
шатун болттарын жəне т. б. ультрадыбыстық тексеру; 

Жабдықтың нақты түрін күрделі жөндеу кезінде орындау үшін 
қажетті жұмыстардың толық тізбесі ақаулар тізімдемесінде жазылады. 

 Күрделі жөндеу сорғыны бөлшектеу мен толық бөлшектеуді, базалық 
бөлшектерді ауыстыруды немесе қалпына келтіруді қамтиды; бұл ретте 
стационарлық (станок) жəне басқа да жабдықтар пайдаланылуы мүмкін. 
Күрделі жөндеу деп сорғы жөндеу үшін зауытқа немесе шеберханаға 
жөнелтілетін немесе құны жағынан еңбек сыйымдылығы сорғының көтерме 
бағасынан 25% асатын жөндеу деп есептеу керек. 

 
2.1 Жабдықты бөлшектеу-құрастыру. Бөлшектерді құрастыру 

технологиясы 
 
Тазартылған жəне жуылған машина алдын ала тексеріледі, оның 

жинақтылығы мен техникалық жай-күйі белгіленеді, паспорттың болуы мен 
нөмірі тексеріледі; Тапсырыс беруші мен жөндеу кəсіпорны қабылдау-
тапсыру актісін жасайды, онда техникалық байқау нəтижесі мен машинаның 
жекелеген тораптарының жай-күйі тіркеледі. 

Машинаны бөлшектеудің технологиялық схемасына сəйкес 
бөлшектейді, онда алдымен машинаны блоктарға, тораптарға, тораптарға 
бөлшектеуді, содан кейін əрбір тораптарды бөлшектерге бөлшектеуді 
көздейтін операциялардың кезектілігі көрсетіледі. Бөлшектеуге бөлшектері 
жөндеуді немесе ауыстыруды қажет ететін тораптар ғана жатады. 

Бөлшектеу кезінде кейбір бөлшектер белгіден өтеді. Бұл машина 
өзінің қалпына келтірілген бөлшектерінен жиналады жеке жөндеу кезінде 
барлық бөлшектер үшін қажет. 

Бөлшектерді таңбалаудың келесі тəсілдері бар: болат таңба (əріптер, 
сандар), электрограф, қышқыл таңба жəне бояу. 

Басқа əдістер шыңдалған бөлшектер үшін де жарамды. Қышқыл 
таңбасын одан əрі кальцийленген соданың 10% ерітіндісімен 
бейтараптандыра отырып, қышқылға батырылған резеңке штамппен 
салынады. 

Ең көп таралған бөлшектерді бөлшектеу ерекшеліктерін 
қарастырайық жəне бұл ретте қолданылатын құрал. 

Бұрандалы қосылыстар. Егер бұранда ұшы сынған болса, 
бөлшектеу алдында үш қырлы профиль, егеуіштің көмегімен бұранда 
кесігін түзету немесе бұранда жіптерін толығымен кесу керек. Агрессивті 
ортада жұмыс істейтін бұрандалы қосылыстар оларды бөлшектеуді 
қиындатады. Мұндай қосылыстарды керосинмен жуады, ал кейбір 
жағдайларда түйін белгілі бір уақытқа керосинмен ваннаға батырады. 
Керосин, бұранда еніп, үйкеліс коэффициентін азайтады. Бұралу алдында 
бұранда бағытын шатастыра отырып, қорғасын бөлшектерін жарамсыз 
айналдыру сəтімен деформацияламау үшін кесу бағытына көз жеткізу керек. 
Бөлшектерді бұрар алдында бекіткіш бұранданы бұрап, бекіткіш шайбаның 
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саңын бүгіп, шплинтті шығарып, контргайканы бұрап алу қажет. Бұрау 
кезінде иықты ұзарту үшін құбырларды қолдануға тыйым салынады, себебі 
бұраудың үлкен сəті гайканың қырлары мен болттар мен шпилькалардың 
сынуына əкеп соқтырады. Сынған шпилькаларды алу үшін мынадай 
тəсілдер қолданылады: егер шпилька беттің үстінен шығып тұрса, оның 
жоғарғы бөлігінде тесік астына немесе сынған шетке гайканы ішкі диаметр 
бойынша пісіреді; егер шпилька ұяшықта жасырылған болса, онда тесік 
бұрғылайды, сол жақ бұранданы кеседі жəне шпильканы айналдыратын 
экстракторды бұрайды. Шпильканы көрсетілген əдістермен жою мүмкін 
болмаған жағдайда, оны бұрғылайды. 

Керумен цилиндрлік қосылыстар. Егер саңылауы бар 
қондырмаларда қосылған вал-төлкелер класының бөлшектерін бөлшектеу 
қиындық тудырмаса, онда тартпасы бар қосылыстарды бөлшектеу үшін 
елеулі күш жасауға қабілетті арнайы құрылғыларды қолдану талап етіледі.  

 

 
 а 

 

 
 б 
 
 

 

18-сурет. Түсіргіштер:  
а - өздігінен центрленетін гидравликалық түсіргіш; 
б - гидравликалық алмалы-салмалы. 

19-сурет. Гидравликалық 
пресс.  

 
Бұл құрылғыларға иінтіректі, бұрандалы жəне гидравликалық престер 

(19-сурет), сондай-ақ түрлі түсіргіштер (18-сурет) жатады. Олар 
мойынтіректерді, муфталарды, тістегершіктерді, шкивтерді, төлкелерді, 
поршеньді сорғылардың ершіктерін сығымдау жəне алу үшін қолданылады. 
Нығыздау күшейткіші бұранда-гайка жүйесімен жасалады. Бұрандалы 
түсіргіштер мен престер машинаның механизмдерін соққысыз бөлшектеуге 
мүмкіндік береді, соның арқасында бөлшектер зақымданудан қорғалады, ал 
бөлшектеу операциялары салыстырмалы тез орындалады. Ыстық 
отырғызуға отырғызылған бөлшектерді бөлшектеу кезінде престер мен 
қуатты түсіргіштер қолданылады. Сыртқы бөлшектің қызуы қосылысты 
бөлшектеуді жеңілдетуі мүмкін. Бөлшектеу мүмкін болмаған жағдайда 
сыртқы бөлшек механикалық өңдеу арқылы жойылады. 

Домалау подшипниктері (20-сурет). Демонтаждау кезінде 
мойынтіректерді, олардың корпустардағы ұяларын жəне олар отырғызылған 
біліктердің мойындарын зақымданудан сақтау керек. Подшипниктерді 
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бөлшектеудің ең жақсы тəсілі оларды біліктен алу немесе тиісті 
тəлімгерліктер мен түсіргіштерді пайдалана отырып престердің көмегімен 
олардың ұяшықтарын алып тастау болып табылады. 

    
20 сурет. Домалау подшипниктері. 

 
Бұл ретте, күш салу элементтері арқылы оны бермей, тек 

отырғызылған сақинаға ғана салу керек. Подшипниктерді балға 
соққыларымен алып тастауға тыйым салынады. Домалау подшипниктерінің 
серіппелі сақиналарын алу үшін корпустарда немесе біліктерде серіппелерді 
қысатын жəне сығатын дөңгеленген губкалары бар арнайы қысқыштар 
қолданылады. Егер подшипник үлкен тартумен нығыздалған болса, оны 
бөлшектеу алдында білікті алдын ала асбестпен оқшаулап, шамамен 100 оС 
температурасы бар маймен қыздыру керек. 

Ақау ведомостарын бақылау, сұрыптау, таңбалау жəне 
құрастыру. 

Жөнделетін жабдықтың бөлшектерін жуғаннан жəне кептіргеннен 
кейін техникалық жай-күйін бақылаудан өтеді, оның мақсаты олардың тозу 
дəрежесін, ал жиі жəне бөлшектің істен шығу себептерін, құрастыру ақауы, 
дұрыс пайдаланбау, майлаудың болмауы жəне т. б. сияқты анықтау болып 
табылады. 

Бақылау бөлшектердің сыртқы тексеруден басталады, онда 
жарықшақтар, сынықтар, майысудың немесе бұрудың қалдық 
деформациясы сияқты көзге көрінетін ақаулары анықталады. 

Сынамалауды бақылау жылжымалы немесе қозғалмайтын 
бөлшектердің қосылуындағы саңылауды анықтауды көздейді. Сынамалау 
арқылы люфттердің болуын анықтауға болады, бөлшектерді шыңдау 
арқылы подшипниктердің айналу жеңілдігін немесе шестерналардың шлиц 
біліктері бойынша жылжу жеңілдігін бағалауға болады. 

Жазықтықты жəне тік сызықты əмбебап жазықтықты құралмен 
тексереді: параллель жақтары бар тексеру сызғышы, сызғыш-көпіршігі. 

2 тəсілмен тексереді: 
а) өлшеу құралы мен бөлшегінің арасындағы саңылауларды щуппен 

өлшеген кезде сызықтық ауытқулар тəсілімен; 
б) сызғышқа жұқа қабатпен жағылатын бояудың көмегімен, содан 

кейін сызғышты қосып, тексерілетін жазықтықта жылжытады. Тегіс бетте 
бояу бөлшекке біркелкі өтеді, тегіс емес жағдайда – шығыңқы жерлерді ғана 
жабады. Бөлшектің тозу дəрежесі жəне одан əрі жарамдылығын немесе 
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жарамсыздығын бағалау тікелей есептеумен əмбебап өлшеу құралымен, 
сондай-ақ калибрлермен анықталады. 

Жасырын ақауларды анықтау үшін ультрадыбыстық, магниттік, 
люминесценттік жəне гамма-дефектоскоптар сияқты түрлі дефектоскоптар 
қолданылады. Бөлшектерді 3 топқа сұрыптайды: 

- одан əрі пайдалануға жарамды, олардың номиналды өлшемдері 
сақталған немесе тозуы рұқсат етілген мөлшерден аспайтын; 

- жөндеу немесе қалпына келтіруді талап ететін; 
- жарамсыз деп танылғандар. 
Бірінші топтың бөлшектері жасыл бояумен немесе бақылаушының 

таңбасымен, екінші топтың бөлшектері – сары, ал үшінші топтың 
бөлшектері – қызыл бояумен таңбаланады. 

Əрбір бөлшектелген мұнай кəсіпшілігі машинасына ақаулы ведомость 
жасалады, оның негізінде жаңа бөлшектерге қажеттілік, тозған бөлшектерді 
жөндеу бойынша жұмыстардың мазмұны мен көлемі айқындалады, ақаулы 
ведомость негізінде нарядтар, сондай-ақ қосалқы бөлшектер мен 
материалдарға өтінімдер жазылады. 

 
2.2 Жөндеуден кейін сорғы жабдығын құрастыру əдістері 

 
Машинаны құрастыру технологиялық жөндеу процесіндегі 

қорытынды операциялардың бірі болып табылады. Құрастыру өзінің 
реттілігі бойынша қайта бөлшектеу жəне машинаның жұмыс сызбалары 
негізінде əзірленген технологиялық схема бойынша жүргізіледі. Құрастыру 
процесі бөлшектерді тораптарға біріктіруден басталады жəне тораптарды 
базалық бөлшектерге монтаждаумен аяқталады. 

Мұнай кəсіпшілігі жабдығын жөндеу кəсіпорындарында негізінен 
операциялық бөлмей жəне ішінара операциялық бөлумен стационарлық 
құрастыру қолданылады, өйткені ағынды құрастыру желілерінде слесарлық-
күйдіру жұмыстарын қолдану мүмкін емес жəне толық өзара алмастыруды 
қамтамасыз ету қажет. 

Құрастырудың технологиялық əдістері бар: 
- толық өзара алмасу тораптар мен бөлшектерді қосымша қиюсыз 

құрастыруды көздейді, бұл бөлшектерді жөндеу жəне бақылау жасаудың 
үлкен дəлдігін қамтамасыз етеді; 

- іріктемелі құрастыру қосылыстарда қажетті Саңылаулар мен 
кермелер алу үшін бөлшектерді топтар бойынша сұрыптауды талап етеді. 
Бұл ретте əдіс бөлшектердің белгілі бір топтары шегінде рұқсат берудің 
жеткілікті нақты шамаларын алуға болады; 

- берілген дəлдікті қамтамасыз ету үшін бөлшектерді орны бойынша 
келтіру; 

- Компенсаторларды қолдана отырып құрастыру. 
Ауыр мұнай кəсіпшілігі жабдығын құрастыру кезінде құрастырумен 

байланысты шығындар жөндеуге арналған шығыстардың едəуір үлесін 
құрайды. Мұндай жағдай жинақтау учаскелерінде барлық жинақтау 
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жұмыстарының 25-30% - ын жиі құрайтын қала маңы операцияларының 
үлкен көлемінің орындалуымен түсіндіріледі. Қала маңындағы жұмыстар 
көп жағдайда қолмен немесе жартылай механикаландырылған тəсілмен 
орындалады, бұл еңбек шығындарын арттырудан басқа, жинаудың қажетті 
сапасын əрдайым қамтамасыз етпейді. Сондықтан машиналарды 
құрастырудың технологиялық процестерін əзірлеу кезінде 
Компенсаторларды қолдану арқылы шектік операцияларды қысқартуды 
көздеу қажет. Бұл ретте компенсаторлар деп жекелеген бөлшектердің орнын 
ауыстырумен миль өлшемдерін реттеуге мүмкіндік беретін қосымша 
құрылғылар түсініледі, өлшемдік тізбектің тұйықталған буынының 
қателерін өтеуге, мөлшерлерге кеңейтілген рұқсатнамаларға негізделген. 

Құрастырудың технологиялық əдісін таңдау жөнделетін 
машиналардың санына, техникалық жабдықталуына жəне жөндеу 
кəсіпорны кадрларының біліктілігіне байланысты. 

Жабдықты құрастыру барлық машина мен жекелеген тораптардың 
техникалық құжаттары мен сызбаларын пайдалана алатын тəжірибелі 
слесарлармен орындалады. Жұмыс сызбалары негізінде құрастыру бекетіне 
жинақтауды қамтамасыз ететін бөлшектер жеткізіледі. Жұмыс 
сызбаларынан басқа, құрастырушылар бригадасы құрастыру мен реттеуге 
техникалық шарттары болуы тиіс. Құрастыру бөлшектерді тораптарға 
біріктіруден басталады. Құрастыруды қысқарту үшін көтергіш-көлік 
жабдығын қолдану қажет. Құрастыру постындағы бөлшектерді 
стеллаждарда жəне тіреулерде орналастыру қажет, оларға еркін 
қолжетімділікті қамтамасыз етеді. 

Машиналардың жекелеген бөлшектерін құрастыру ерекшеліктерін 
қарастырайық. 

Бұранда қосылыстар (33, а сурет) ажыратқыш қосылыстардың ең көп 
таралған түрі болып табылады, сондықтан олардың үлесіне құрастыру 
жұмыстарының негізгі бөлігі келеді. Бұрандалы жалғау кезінде механизмнің 
жұмысы кезінде қосылған бөлшектердің өзара орын ауыстыруы болмауы 
тиіс. Алайда, шамадан тыс күш бұранданың үзілуін, бөлшектердің сынуын 
немесе деформациясын тудыруы мүмкін. Кілттің ұзындығы əдетте 15-20 
диаметрлі бұранданы құрайды. 

 
 
 

 
   а б 

21-сурет. Машина бөлшектерін құрастыруға арналған алмалы-салмалы 
қосылыстар: 

а - бұрандалы қосылыс; б - фланецті қосылыс. 
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Жұмсақ төсеммен фланецті қосылыстар үшін (21, Б-сурет) тарту күші 
жүктемеден 1,5-2,5 есе жоғары болуы тиіс; фасонды металл төсеу кезінде 
бұл коэффициент 3,5-ке дейін жетеді. 

Жалғауды созуға кірісе отырып, толық жəне таза болуы тиіс 
бұранданы тексеру қажет. Гайка қолмен бұранда соңына дейін бұралуы 
тиіс. Бұранданың немесе шпильканың ұзындығы гайканың толық бұралуы 
үшін жеткілікті болуы тиіс. Болттар жалғанатын бөлшектердің саңылауына 
оңай кіру керек. Бұранданы бұрау алдында сұйық маймен майланады. 
Болттардың, гайкалардың жəне бұрандалардың бастарында ақаулар 
болмауы тиіс. Кілттер мен бұрауыштар тиісті мөлшерде болуы тиіс. 
Машинаны құрастыру кезінде машинаның сызбасынан ауытқуы бар бекіту 
бөлшектерін қоюға болмайды. 

Ең жиі тоқтату үшін серіппелі шайбалар (гроверлер) қолданылады. 
Шайбаның қалыпты ажырауы оның қос қалыңдығына тең. Егер бұрын 
пайдалануда болған серіппелі шайба өзінің серпімділігін жоғалса, оны 
жаңасымен алмастырады. Гайкаға екі шайбаны орнатуға жол берілмейді. 
Механизмнің ішінде серіппелі шайбалармен тоқтату қолданылмайды, 
өйткені шайбаның сынған ұштары аварияға əкелуі мүмкін. 

Гайкаларды тоқтату үшін сыртқы жəне ішкі жапырақтары бар 
құлыптық шайбалар қолданылады. Құлыпты шайбаның сыртқы тоқтатқыш 
жапырақшасын фигуралы гайканың Пазына немесе алты қырлы гайканың 
немесе болттың шетіне ұрады. Құлыпты шайбалардың иілу орындарында 
жарықшақтары болмауы тиіс. 

Тəж тəрізді тығындар гайкалар стопорятся шплинтами. 
Шплинт-жартылай дөңгелек сымнан иілген өзек. Гайканы оның 

паздарының бірі болттағы шплинт астындағы саңылаумен сəйкес келетін 
етіп тартады. Орнатқаннан кейін шплинттің ұзын ұшы болтқа, екіншісі – 
гайканың жазықтығына ұрады. Шплинт тесіктің диаметрі бойынша 
таңдалып, онда тығыз отыруға тиіс. 

Штифттерді орнату. Штифттер екі құрама бөлшектердің өзара 
жағдайын бекітеді, ал кейбір жағдайларда олар бұрандамаларды жəне 
шпилькаларды июден жəне кесетін күштерден түсіріп, жылжу Күшін 
қабылдайды. Штифттер тесікке жұмсақ материалдан жасалған балға жеңіл 
соққылармен салынады. Штифттер кернеулі отырғызу бойынша 
қиыстырылады. Штифт астындағы саңылауларды кейіннен Қанат жаюмен 
бұрғылау арқылы өңдейді. 

Шпонкалы қосылыстарды құрастыру. Айналмалы моментті 
біліктен шестерндерге, муфталарға немесе шкивтерге беру сыналы, 
призмалық жəне сегментті шпонкалар арқылы жүзеге асырылады (23-
сурет). 

Шпонкаларды жұмыс беттеріне бағыттайды (18-сурет). Жауапты 
қосылыстарда тігу бояу бойынша жүргізіледі. Шпонды қосу механизмнің 
апатының себебі болуы мүмкін. Шпонкалы қосылысты құрастыру білік пен 
күпшек шпонкалы паздарының мөлшерін бақылаудан, сондай-ақ ошақ пен 
білік осінің параллельдігін тексеруден бастайды. Деталь, мүмкін болса, 
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білікке отырғызады жəне паздардың сəйкес келуін бақылайды. Пазалар мен 
шпонкалардың фаскалары, ал Паздың түбі тік қабырғалармен жанасқан 
жерде дөңгелектенуі тиіс. Паз түбінің жəне біліктің осінің параллельдігі 
бақыланады. Фаскалардың болмауы монтажды қиындатады, ал 
дөңгелектенудің болмауы шаршау жарықтарының пайда болуына əкелуі 
мүмкін. Біліктің қуысына жанасқан Шпонка жағылады жəне 
тығыздағыштың, струбцинаның астындағы Пазға немесе балға 
соққыларымен жұмсақ металдан жасалған үлгі арқылы нығыздалады. Содан 
кейін күпшек киеді, оны майлайды. Егер ступица қиын киінсе, онда шпонка 
немесе паз кесіледі. Шпонканың пазаға дұрыс жанасуы щуппен 
бақыланады. Тым үлкен бүйірлік саңылау айналу бағытын өзгерту кезінде 
шпонкаға соққы туғызады жəне аварияға əкелуі мүмкін. Жылжымалы 
қосылыстардың призмалық шпонкалары пазаға бұрандалармен бекітіледі. 
Клинді шпонка жиналған қосылыстың Пазына соғылады, бұл ретте ол 
күпшені деформацияламауы жəне паз соңына дейін енбеуі тиіс. 

 
 

22-сурет. Шпонкалы қосылыс: 
1- білік;  
2-шпонка;  
3-шпонкалы төлке. 
 

23 сурет шпонкалардың түрлері: 
а-тегіс шеті бар призмалық шпонка; б – 
тегіс шеті жəне бекіту бұрандаларына 
арналған тесіктері бар призмалық 
шпонка; в – дөңгелектелген шпонка; г – 
бекіту бұрандаларына арналған 
дөңгелектелген шпонка жəне тесіктері 
бар шпонка; д – сегментті шпонка; е – 
сына шпонка; ж - тіреуі бар сына 
шпонка; ж - тіреуі бар шпонка. 

 
Шлицті қосылыстарды құрастыру. Шлицті қосылыстар 

жылжымалы, жеңіл алынатын жəне қиын алынатын, сыртқы немесе ішкі 
диаметрлері бойынша орталықтандырыла отырып болады (20-сурет). Жинау 
алдында фаскалардың, дөңгелектердің болуын, сондай-ақ займдары 
болмауы тиіс беттердің жай-күйін бақылайды. 

Шлицті қосылыстарды құрастырғаннан кейін люфттің жоқтығын 
күпшектерді шайқау арқылы тексереді. Тығыз шлицті қосылыстар кейде 
100-120 ° С температураға дейін алдын ала жылытатын бөлшекті жинайды. 

Жауапты шлицті қосылыстар индикатормен соғуға бақыланады. 
Жылжымалы қосылыстарда шлицтердің барлық ұзындығында бөлшектің 
қозғалу жеңілдігін бақылайды. 
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24 сурет. Шлиц қосылымы: 
а-тік жақ тістері (тістердің саны Z = 6, 8, 10, 12), МСТ 1139-80; б – 

эвольвентті тістер (Z = 12, 16 жəне одан да көп тістер саны), МСТ 6033-80; 
в-үшбұрышты тістер (z = 24, 36 жəне одан да көп тістер саны). 

 
Қозғалмайтын қосылыстарды құрастыру. Тартылу шамасына, 

бөлшектердің конструктивтік өлшемдеріне жəне технологиялық 
мүмкіндіктерге байланысты бұл қосылыстар əр түрлі тəсілдермен жүзеге 
асырылуы мүмкін:  

а) баспасөзде;  
б) бұрандалы құрылғыларды қолдана отырып (бөлшектеу кезінде 

пайдаланылатын домкраттар мен бұрандалы түсіргіштер));  
в) нығыздалатын бөлшекке түсірілетін жүктің əсерінен нығыздау;  
г) қамтитын бөлшектерді қыздыру кезінде престеу;  
д) жабылатын бөлшектерді қыздырусыз немесе жабатын бөлшектерді 

қыздырумен. 
Бөлшектердің үстіңгі беттері оларды қыздырусыз немесе 

салқындаусыз нығыздау кезінде, нығыздауды болдырмау жəне жеңілдету 
үшін машиналық маймен немесе графитпен машиналық май қоспасымен 
жабылады. 

Престеу сапасы бөлшектерді сыртқы қарап тексерумен тексеріледі. 
Қажетті жабдықтар болмаған жағдайда престелген бөлшектерге жүкті 
түсіреді, бұл ретте жүктің салмағы престегі күшке қарағанда 20-25% - ға 
артық болуы тиіс. 

Мұнай жабдықтарында қозғалмайтын қосылыстар жиі кездеседі. 
Мұндай қосылыстарды алу үшін қыздыру немесе салқындату қолданылады, 
бұл қуатты жабдықтарсыз өтуге мүмкіндік береді. Технология мен жабдық 
бойынша ең қарапайым болып, оны орындау үшін əрқашан қол астында 
қажетті құралдар бар қамтитын бөлшектерді қыздыру əдісі болып 
табылады. Бөлшектердің тартылу шамасына жəне конструкциясына 
байланысты қыздыру жүзеге асырылуы мүмкін: 

- қайнаған суда; 
- ыстық майда, 120 0C температураға дейін қыздырылған; 
- газ жанарғыларымен; 
- электрлік индукциялық жылытқыштар жəне т. б.  
Индукциялық қыздыру қондырғылары ең прогрессивті болып 

табылады. Ашық отпен əдетте ірі көлемді бөлшектер қызады, бұл ретте 
жылудың біркелкілігін қадағалайды. Бөлшектерді қамтитын бөлшектерді 
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терең суыту əдісімен қосу үшін тиісті ортасы, жабдығы болуы жəне 
қауіпсіздік техникасының талаптарын сақтау қажет. Суыту сұйық азотта 
немесе қатты көмірқышқылда жүзеге асырылады, сəйкесінше 
температурасы 190–196 0C жəне 75–80 0C нөлден төмен. Осы мақсаттар 
үшін сұйық оттегіні немесе ауаны жарылыс мүмкіндігімен байланысты 
пайдалану ұсынылмайды. Суыту үлкен ұзындықтағы штифттерді, осьтерді 
жəне жұқа қабырғалы төлкелерді отырғызу кезінде сəтті қолданылады. 

Сырғанау подшипниктерін құрастыру (25-сурет). Үлкен жұмыс 
жылдамдығы мен жүктемелері кезінде тербелу подшипниктерінің орнына 
сырғанау подшипниктері – кесілмейтін (төлкелер) жəне кесілетін 
(жапсырмалар) қолданылады. 

Тығындарда жəне жапсарларда үйкелетін беттерді майлау үшін май 
бөлуші жыралар жəне жиектері дөңгелектелуі тиіс кіретін тесіктер бар. 

Бөлшектердің габариттеріне байланысты төлке жылжымайтын 
қосылыстарды құрастыру əдістерінің бірі подшипник корпусына 
нығыздалады. Нығыздау кезінде төлке мен корпустың май шығаратын 
тесіктерінің сəйкес келуін қамтамасыз ету қажет. Қондырғаннан кейін төлке 
бүйірден жанасу беті немесе бұрғы тесігі бойынша орнатылатын 
бұрандалардың немесе штифттердің көмегімен корпуста қосымша бекітілуі 
тиіс. Тесіктерді бұрғылау жəне оларға бұранданы бекіту бөлшектерінің 
астына кесу престеуден кейін жүргізіледі. 

 

 
 

25 сурет. Сырғанау подшипниктері. 
 
Жинақтаудың негізгі операциясы білік бойынша төлкенің тесігін 

тексеру болып табылады. Нығыздалғаннан кейін төлкенің ішкі диаметрі 
азаяды, бұл шарикпен, созумен жəне калибрлеумен қосымша өңдеу 
қажеттілігін тудырады. Білік пен төлке арасындағы саңылау щуппен 
бақыланады. Ол сызбада берілген шамаға сəйкес келуі жəне төлкенің 
ұзындығы бойынша бірдей болуы жəне 0,05 мм-ден аспауы тиіс. 
Төлкелердің бүйір беті жанасу ауданы 60%-дан кем емес білікті 
жабыстыруға қиыстырады. Подшипниктерді білігі бойынша бақылағаннан 
кейін оларды машина рамасына орнатады жəне өзара орын ауыстыру 
арқылы сəйкес келеді. 

Подшипниктердің қиғаштықтарын білік пен төлкелер арасындағы 
саңылаулар бойынша щуппен анықтайды. Төлкенің ішкі беті белгіленген 
біліктің мойындарына сызбада көрсетілген дəлдікпен жанасуы тиіс. 
Алмалы-салмалы қосылысты құрастыру корпусқа жəне қақпаққа 
жапсырмаларды орнату, бір жағынан білікке, екінші жағынан қақпаққа жəне 
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негізге жапсырудың қажетті ауданын қамтамасыз ету үшін жапсырмаларды 
қырлау болып табылады. 

Қақпаққа жəне негізге жапсырмалардың дəлдігі мойынтірекке 
қаттылық береді, біліктен негізге жəне тиімді жылу алмасуға күштерді 
біркелкі беруді қамтамасыз етеді. Жанасудың дəлдігі аралау жəне шашырау 
арқылы жетеді, ал сапасы бояу арқылы бағаланады. 

Беті Берлин лазурінің жұқа қабатымен жабылған подшипниктің 
негізіне жапсырмаларды орнатады жəне оны 3-4 рет 20–30º бұрышына екі 
бағытта бұрады. Жапсырмада қалған бояудың іздері бойынша жанасу 
дəлдігін дəлелдейді жəне шашырау жасайды. 

Білік пен жапсырма арасындағы осьтік саңылау айналу 
жылдамдығына, жапсырманың диаметріне жəне майлау жағдайларына 
байланысты таңдалады. Саңылаудың шамасы щуппен немесе қорғасын 
сымдардың көмегімен анықталуы мүмкін. Соңғы əдіс дəлірек, өйткені 
саңылаудың шамасын ғана емес, оның қосымша беттің ұзындығы бойынша 
өзгеруін де анықтауға болады. Бұл үшін техникалық вазелиннің көмегімен 
жоғары жағынан біліктің мойынына цапфаның ұзындығы бойынша тең 
қашықтықта диаметрі 0,8–1,2 мм, ұзындығы 10-20 мм қорғасын сымының 
үш кесіндісін салады; осындай бөліктерді жапсырманың ажыратқыштарына 
салады жəне подшипник қақпағының болттарын біркелкі созып, оларды 
жоғарғы жапсырмамен деформациялайды, жапсырманың ажыратқыштары 
бірдей болатындай етіп. 

Тісті берілістерді құрастыру. Бұрғылау жəне пайдалану 
машиналарында келесі түрдегі қуатты редукторлар қолданылады:  

а) параллель осьтер арасындағы айналуды беретін цилиндрлік;  
б) қиылысатын осьтер арасындағы айналуды беретін конустық;  
в) біліктердің айқасқан осьтері арасындағы айналуды беретін құрт. 

Тісті доңғалақтарды біліктерге отырғызу қозғалмайтын қосылыстар үшін 
қолданылатын əдістердің бірі арқылы жүзеге асырылады. 

Тісті ілгекті құрастыруға қойылатын негізгі талаптар: 
а) стандартта берілген шектерде бүйірлік саңылауды қамтамасыз ету; 
б) стандартқа сəйкес байланыс дақтарын қамтамасыз ету. 
 

 
26 сурет. Тісті берілістердің түрлері. 

 
Тісті жұптың түйісуін тексеру үшін тістегершіктің бірінің тісіне жұқа 

қабат бояумен жағылады, содан кейін бірнеше рет тісті бумен бұрылады. 
Жауап тістегершігі тістерінің беті байланыс дақтарының мөлшерін жəне 
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оның орналасуын сипаттайтын бояудың іздерімен жабылады. Бояудың 
іздері контактінің шынайы дақтарымен салыстырғанда бірнеше ұлғаю 
береді, сондықтан соңғы тексеру үшін беруді 10 мин бойы бояусыз жəне 
керосин тісіне жіберумен майсыз домалайды. Тістің бетінде жақсы 
көрінетін құймақ пайда болады, ол Контакт дағының нақты көрінісін береді. 
Түйістің сапасыз дақтары жəне оның тістерде дұрыс орналаспаған жері 
құрастыру қателіктерінің салдары болып табылады. 

Тығыздаушы құрылғыларды құрастыру. Қозғалмайтын жəне 
жылжымалы қосылыстардың тығыздаушы элементтері бар. Құбырлардың 
герметикалығын құру қажеттілігі анық. Машина картерлері майға арналған 
резервуарлар, бұл олардың герметикалығын жасауды талап етеді. 

Қозғалмайтын қосылыстардың тығыздаушы элементтері: құбыр 
жіктерін герметизациялау үшін қолданылатын пакль, асбест жəне пеньк 
баулар; құбырларды герметизациялау үшін де, машиналардың қақпақтары 
мен картерлерін герметизациялау үшін де пайдаланылатын резеңкеден, 
параниттен, картоннан жасалған төсемдер болып табылады. 

Жылжымалы қосылыстардың тығыздаушы құрылғылары əртүрлі 
сальниктер болып табылады. Сальниктер айдалатын сұйықтықтың қысымы 
құрастырмалы тартумен жасалатын қысыммен жиналатындай етіп 
орнатылады. Жылжымалы торап жабық үй-жайларда жұмыс істегенде жəне 
тығыздаудың міндеті майлауды ұстап тұру болып табылады, май сіңірілген 
фетр сақиналарын жəне лабиринтті тығыздағыштарды қолданады. Бұл 
жағдайда құрастыру кезінде сызбалармен берілген лабиринтті тығыздаудың 
айналмалы немесе қозғалмайтын бөліктері арасындағы саңылауларды қатаң 
сақтау қажет. 

Жылжымалы қосылыстардың тығыздаушы құрылғыларын құрастыру 
кезінде жылжымалы бөлшектер мен корпустың үстіңгі қабаттарында 
тығыздалуға зақым келтіруі мүмкін ақаулар жоқ екеніне көз жеткізу қажет; 
дөңгелектеу болмаған жағдайда өткір бұрыштары егіледі. Нығыздауыштар 
мен отырғызу орындарының өлшемдері сызбамен салыстырылады, егер бұл 
техникалық шарттармен тыйым салынбаған болса, нығыздау жағылады; 
нығыздаудың кесетін сақиналары қималар шеңбер бойынша біркелкі 
орналасатындай етіп орнатылады. Тығыздағышты орнатқаннан кейін 
жылжымалы элементтің айналу немесе жылжу жеңілдігін бақылайды. 

 
2.3 Негізгі ақаулар жəне оларды жою 

 
Сорғыларды қолдану конструкциялары мен шарттарының əртүрлілігі 

ықтимал ақаулықтардың əртүрлілігін анықтайды. Əрбір сорғыны пайдалану 
жөніндегі нұсқаулықта тəн ақаулардың толық тізімі жəне оларды жою 
тəсілдері келтіріледі. 

Пайдалану процесінде пайда болатын ақаулықтардың негізгі 
белгілері: агрегаттың дірілі, шудың жоғары деңгейі жəне оның үнсіздігінің 
өзгеруі, жоғары жұмыс токтары, қысымның пульсациясы. 

Сорғының істен шығу себептерін бірнеше топқа бөлуге болады. 
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1. Механикалық ақаулар: 
1.1 сорғы агрегатын дайындау, құрастыру жəне монтаждау ақаулары; 
1.2 сорғы агрегатының тозуынан Туындаған ақаулар. 
2. Басқару жүйесінің ақаулары: 
2.1 рұқсат етілмеген режимдерде жұмыс істеу (жұмыс аймағынан 

тыс)); 
2.2 электрмен қоректендіру жүйесінің ақаулары; 
2.3 электрқозғалтқыштың ақаулықтары. 
3. Гидравликалық жүйенің ақаулықтары: 
3.1 сорғыны дұрыс таңдау; 
3.2 желі параметрлерін өзгерту. 
Механикалық ақаулар. Дайындау немесе жинау ақаулары іске қосу 

алдындағы дайындық кезінде жəне сынамалы іске қосу кезінде анықталады. 
Зауыт ақауларының бір бөлігі біраз уақыттан кейін ғана көрінеді. 

Жұмыс процесінде подшипниктердің, жұмыс дөңгелектерінің немесе 
роторлардың, тығыздағыштардың, муфталардың резеңке бөлшектерінің 
тозуы жүреді. Химиялық сорғыларда бұдан басқа-ағынды бөліктің 
коррозиясы. 

Мойынтіректердің тозуы агрегаттың жоғары діріліне əкеледі. Тозған 
подшипниктерде ұзақ жұмыс істеген кезде ротордың ауысуы мүмкін. 
Салдары-тұтынылатын қуаттың өсуі, подшипниктер мен тіреулердің 
жоғары қызуы, жұмыс дөңгелегінің корпусына лақтыру жəне сальникті 
тығыздаудың корпусына лақтыру. 

Жұмыс дөңгелектерінің тозуы іс жүзінде өзгеріссіз тұтынылатын қуат 
кезінде беру мен Арынның төмендеуіне əкеледі. Доңғалақ қатты тозған 
жəне саңылаулы тығыздалған кезде кіре берісте теңгеру бұзылады: 
теңдестірілмеген осьтік күш пайда болады. Салдары-подшипниктерге 
жүктеме жəне олардың тозуы, жұмыс дөңгелегінің сорғы қуысына ығысуы, 
оның корпусы (соратын келте құбыр) туралы үйкелуі жəне доңғалақ пен 
корпустың тозуы. 

Бүйір тығыздағыштардың тозуы батырылатын сорғылар үшін əсіресе 
қауіпті (ГНОМ, НПК, ЦМК...су электрқозғалтқыштың қуысына түседі жəне 
орамның зақымдануын тудырады. 

Негізгі ақаулар мен олардың себептері 1-кестеде келтірілген. 
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1 кесте. Сорғы жабдықтарының негізгі механикалық 
ақаулықтары жəне олардың себептері 

 
Жол берілмейтін режимдердегі жұмыс.  
Барлық сорғылар үшін «құрғақ» (сорғының қуысын сұйықтықпен 

толтырусыз) жұмыс істеуге жол берілмейді. Бұл əсіресе батырылатын 
сорғылар үшін қауіпті (ЭЦВ, ІРНОМ, НПК жəне т.б.), өйткені 
қозғалтқыштың сууы бұзылады жəне одан əрі оқшаулаудың бұзылуы 
болады. «Құрғақ» жұмыс тығыздаудың қызып кетуіне жəне бұзылуына 
əкеледі. Тығыздамадағы тығыздамада толтырмалар жойылады, содан кейін 
қорғаныш төлке зақымданады. Бүйірлік тығыздауда сақиналар бұзылады. 
Сорғылардың бірқатарында (ЭЦВ, UPS, ХЦМ) сырғанау подшипниктері 
бұзылады, олар қалыпты жағдайда майланады жəне айдалатын 
сұйықтықпен салқындатылады. 

«Құрғақ» жұмыстан қорғау үшін құрғақ жүріс датчигі немесе 
кірісіндегі қысым датчигі орнату, ток бойынша қорғаныс орнату қажет 
(токпен жұмыс істеуден, номиналдан аз). 

Бірқатар жағдайларда «құрғақ» жұмыс істеу ықтималдығы кезінде қос 
тығыздағыштары бар ортадан тепкіш сорғыларды (затвор сұйықтығын 
келтірумен) пайдалануға болады. 

Динамикалық сорғылар үшін рұқсат етілмеген режим де жұмыс 
аймағынан тыс шығу (Qmin аз немесе Qmax көп беру) болып табылады, себебі 
кавитацияның пайда болу ықтималдығы артады. Беріліспен жұмыс істеу, 
барынша жоғары, сондай-ақ электрқозғалтқыштың шамадан тыс жүктелуіне 
əкеледі. 

Ақаулардың көріністері  Ақаулықтардың себептері 

Ақауларды дайындау, жинау  Жабдықтың тозуы, пайдалану 
ережелерінің бұзылуы 

Сорғы мəлімделген беру 
мен арынды бермейді 

Жұмыс доңғалағының өлшемдері 
немесе оны орнату кезіндегі 
рұқсатнамалар шыдамайды 

Жұмыс дөңгелегінің тозуы, жұмыс 
дөңгелегінің ығысуы 

Көлемді сорғы мəлімделген 
беру мен арынды бермейді 

Клапандардың бітелуі Тығыздағыштар мен клапандардың 
тозуы 

Жоғары тұтыну қуаты Агрегатты ортаға дəл келтірудің 
бұзылуы 

Тығыздаманы тарту, жұмыс 
дөңгелегінің тозуы 

Мойынтіректердің қызуы Агрегатты ортаға дəл келтірудің 
бұзылуы, мойынтіректерді дұрыс 
орнатпау 

Мойынтіректерді дұрыс майлау, 
мойынтіректердің тозуы 

Сорғы білігі бойынша ағу Жоқ себепші рұқсатнамалар дайындау 
сальникового тығыздау. Төмен сапа 
манжеті 

Сальникті тығыздаудың тозуы, 
бүйірлі тығыздаудың тозуы 

Жоғары діріл Агрегатты ортаға дəл келтірудің 
бұзылуы, раманың немесе іргетастың 
жеткіліксіз қаттылығы. Теңгерілмеген 
ротор 
немесе муфта 

Подшипниктердің тозуы 
кавитация, сорғыны немесе 
қозғалтқышты бекіту бұрандалы 
қосылыстарының тартуының 
бұзылуы 

Роторды сындыру Көп сатылы сорғыларда ротордың 
талап етілетін «екпіні» қамтамасыз 
етілмеген  

Айдалатын сұйықтықтың рұқсат 
етілген температурасының артуы. 
Қатты бөлшектердің түсуі 
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Электрқоректену жүйесінің ақаулықтары. 
Бұл жерде екі ақау тобы бар: желі параметрлерінің номиналдан 

ауытқуы жəне жалғау сымдарымен байланысты ақаулар. 
Электрқозғалтқыштар желідегі төмен кернеу кезінде паспорттық 

қуатты дамытпайды жəне сорғыны іске қосу кезінде параметрлердің үзілуі 
мүмкін. Кернеудің тербелістері мен лақтырулары, фазалардың ауысуы (əр 
түрлі фазалардағы кернеудің теңсіздігі) айналу жылдамдығының 
тербелісіне, электрқозғалтқыштың жоғары дірілдеріне жəне ең нашар 
жағдайда ораманың оқшаулама сынамасына əкеледі. 

Негізгі ақаулықтары байланысты жалғаушы сымдарымен болып 
табылады дұрыс таңдау кабель (жоғары кедергісі), фазаның үзілуі, дұрыс 
кезектестіру, фазалардың (реверс электр қозғалтқыш). 

Кабельдің жоғары кедергісі кезінде қорек кернеуінің төмендеуі 
сияқты көрініс байқалуы мүмкін. Əдетте, кабель қатты қызады, бұл 
оқшаулаудың зақымдануына жəне қысқа тұйықталуына əкелуі мүмкін. 

Фаза үзілген кезде қозғалтқыш жұмыс істеуін жалғастырады, бірақ 
бұл ретте электрқозғалтқыштың орамдарының токтары күрт өседі. Егер бұл 
жағдайда қорғаныс іске қосылмаған болса, нəтиже-орамдардың 
оқшауламасының қызып кетуі жəне бұзылуы. 

Үшфазалы электрқозғалтқыштың айналу бағыты фазалардың 
кезектесуімен анықталады. Айналудың қарама-қарсы бағытында ортадан 
тепкіш сорғылар параметрлерінің едəуір төмендеуі жəне қатты қызуы 
байқалады. Құйынды сорғыларда (ВКС, СВН), тістегеріш сорғыларда 
сұйықтық ағынының бағыты өзгереді – соратын арынды келте құбырдан. 

Тұрақты сорғылар үшін электрқозғалтқыштың айналу бағыты 
монтаждау кезінде анықталады жəне электр желілерінде жұмыс жүргізу 
кезінде ғана өзгеруі мүмкін. Тасымалданатын сорғылардың айналу бағыты 
(ГНОМ, НПК. АНС) əрбір қосылу кезінде тексеру қажет. 

 
2.4 Машиналардың типтік бөлшектерін жөндеу 

 
Жалпы ережелер. 
Машиналардың барлық бөлшектері жылжымалы жəне қозғалмайтын 

болып бөлінеді. Жылжымалы бөлшектер айналмалы жəне қайтарымды-
үдемелі қозғалыс жасай алады. Бөлшектерді сыныптарға біріктіру үшін ең 
жақсы белгі геометриялық форманың жақындығы жəне тозудың бірдей 
сипаты болып саналады. Осылайша, бөлшектердің барлық əртүрлілігінен 
ерекшелеуге болады: 

- біліктер класы - сыртқы беті тозатын ұзын цилиндрлік жылжымалы 
бөлшектер. Бұл біліктер, осьтер жəне штоктер; 

- төлкенің класы-ішкі беті тозатын түтік пішінді бөлшектер. Бұл 
сырғанау мойынтіректері мен сорғылардың гильзалары, іштен жану 
қозғалтқыштары; 
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- диск класы-сыртқы жəне қондыру беті білікке немесе оське тозатын 
күрделі пішінді айналу денелері. Бұл тістегершіктер, шкивтер жəне 
муфталар; 

- поршеньдік-поршеньдік топ, оған поршеньдер мен шатундар 
жатады. Машиналардың негізгі қозғалмайтын бөлшектеріне картерлер мен 
рамалар жатады. 

Біліктерді, осьтер мен штоктарды жөндеу.  
Бұл бөлшектер мұнай кəсіпшілігі машиналарының ең көп таралған 

жəне жауапты элементтері болып табылады. Біліктер айналмалы сəтті алты 
бұрышқа, шкивтерге, жартылай фталарға жəне басқа да бөлшектерге 
шпонкалар, шлицтер жəне конустық беттер арқылы береді. Біліктердің 
өздері тербелу жəне сырғанау тіректеріне айналады. Қонуларда тартумен 
біліктелген бөлшектерді бірнеше рет монтаждау жəне бөлшектеу отырғызу 
орындарының тозуына əкеп соғады. Саңылаулардың пайда болуы 
механизмнің авариялық тозуын тудыра отырып, біліктердің ортаға дəлдеуін 
бұзады. 

Сырғу тіректері біліктердің мойны тозады, ал сальниктердің 
толтырылуы біліктің диаметрін қарқынды азайтады. Белгісіздік 
динамикалық жүктемелер шлицтер мен шпонкалы паздарды 
деформациялайды, люфт жəне реверс кезінде соққылар тудырады. 

Ось біліктері ұқсас, бірақ айналмалы сəтті бермейді. 
Шток да дөңгелек пішінді болады, оның ұзындығы біліктер мен 

осьтер сияқты диаметрден асады, бірақ айналманың орнына ол бағыттаушы 
немесе сальниктерде қысылып қайтымды-үдемелі қозғалысты жасайды. 
Шток бойлық майысуға ұшырайды, ал оның бұрандасы – белгісіздік 
жүктемелерге ұшырайды. Нысанның жақындығы жəне тозу сипатының 
ұқсас болуы осы бөлшектерді бір топқа біріктіріп, оларды жөндеудің жалпы 
əдістерін қарастыруға мүмкіндік береді. 

Цилиндрлік беттерді қалпына келтіру əдісін таңдау көбінесе тозбаған 
жəне тозған бөліктердің диаметрлерінің əртүрлілігіне тең тозу шамасына 
байланысты. 

Азғана тозған кезде, Егер бұл беріктікке мүмкіндік берсе жəне 
жанасқан бөлшектің модификациясы көп қаражат пен уақытты талап етпесе, 
кейде жөндеу өлшемдерінің əдісін қолданады. Шағын габаритті біліктердің 
өлшемдері металданумен қалпына келтірілуі мүмкін. Хромдау миллиметр 
үлесімен өлшенетін тозу кезінде біліктер мен штоктарды өсіру үшін 
қолданылады. Қатты тозған цапфтар мен біліктер мен осьтердің мойны жиі 
балқытумен қалпына келтіреді. Балқытар алдында тозған беттерді кірден 
тазартып, содан кейін майсыздандырады. Өңдеуден кейін балқытылған 
қабаттың қалыңдығы 1,5-2 мм кем болмауы тиіс, 0,5-0,6 мм диаметр 
бойынша тозған беті алдын ала жібітіледі. 

Біліктердің шпонкалы ойықтарын фрезерлік станоктарда өңдейді. 
Біліктер мен осьтердің тозған бұрандалары токарь станогында жойылады, 
содан кейін кіші диаметрлі оюды қайрайды немесе бұрынғы өлшемдегі 
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оюды алу үшін өңделген учаскені дəнекерлейді. Бұранда сапасы бұранда 
өлшеуішпен, бұранда калибрлермен тексеріледі. 

 

 а) 

 б) 

 в) 
 

27-сурет. Сынған біліктерді 
дəнекерлеумен жөндеу: 
а - біліктің ұштарын дəнекерлеу;  
б - оюға цапфаны орнату;  
в - цапфаның өңделген бұрандасын 
дəнекерлеу;  
1 - білік; 2 - цапфа. 
 

Жөндеуге түсетін жарықтары мен сынуы бар біліктер жарамсыз 
болады. Шағын жүктемені көтеретін аз жауап беретін біліктер жарықты 
дəнекерлеумен немесе шеттері конусқа өңделетін жарма бөліктерінің еденін 
дəнекерлеумен жөнделуі мүмкін. Кейде мұндай біліктер сынғанның орнына 
жаңа бөлікті қосу əдісімен жөнделеді, оны оюға немесе дəнекерлеуге 
жалғайды. 

Қисық-шатунды механизмі бар машиналардың ең қымбат 
бөлшектерінің бірі иінді білік болып табылады. Ол қозғалтқыштың 
айналмалы қозғалысын бұрғы сорғыларының поршеньдерінің қайтарымды-
үдемелі қозғалысына түрлендіреді. Бұл біліктердің негізгі ақауы түпкілікті 
жəне шатун мойындарының жұмыс беттерінің тозуы болып табылады. 

Жөндеу сапасын соңғы бақылағаннан кейін иінді біліктер теңгеріледі. 
Біліктердің майлау арналары маймен нығыздалады. 

«Төлкелер» класының бөлшектерін жөндеу. 
Мұнай кен орындарын бұрғылау жəне пайдалану үшін поршенді 

машиналар пайдаланылады. Поршень, қайтарымды-үдемелі қозғалыстарды 
жасай отырып, оның бетін жабады. Əсіресе, балшықты жəне цементті 
ерітінділер сияқты абразивті сұйықтықтарды айдайтын сорғыларда 
қарқынды тозу байқалады. Егер поршеньді машиналардың төлкелері 
поршеньдің қайтарымды-үдемелі қозғалысымен тозса, онда сырғанау 
подшипниктері айналмалы білікпен тозады. Сырғанау подшипниктері 
орталықтан тепкіш сорғыларда жəне тербелгіш станоктарда қолданылады. 
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28-сурет. Бұрғылау сорғыларының 
цилиндрлік төлкелерін түсіруші: 
1 - бұранда;  
2 - крестовина;  
3 - тіркеме;  
4 - тірек; 5 - гидравликалық қорап; 
 6 - цилиндрлік төлкенің артқы 
жағы. 
 

 
Поршеньді машиналардың ауыспалы цилиндрлік төлкелері жөндеу 

өлшемдері əдісімен жөнделеді. Төлкелерді престеу арнайы құрылғылармен 
жүзеге асырылады. 28-суретте бұрғылау сорғыларының төлкелерін түсіру 
көрсетілген. Цилиндрдің қақпағын шешіп алғаннан кейін, коронка мен 
поршеньді штокпен шығарып алғаннан кейін 5 гидравликалық қорапқа 4 
тіреуіш орнатылады. 6 цилиндрлік төлкенің артқы шетіне тіреледі жəне 1 
бұрандасын 2 айқастырғышқа бұрап, төлкені алады. 

Төлкелерді жөндеу поршеньдің келесі жөндеу өлшеміне олардың ішкі 
бетін ағыту болып табылады. Ішкі бетін термиялық өңдегеннен кейін оны 
тегістейді. Өңдеу тазалығы тоғызыншы-оныншы сыныпқа сəйкес келуі тиіс, 
ал сопақ пен конус 0,05-0,1 мм шегінде болуы тиіс. 

Сырғанау подшипниктері рұқсат етілген нормадан артық тозған кезде 
қайта құйылады, бұл майлаудың жеткіліксіздігінен баббиттің балқуы 
жағдайында біліктің соққылары мен дірілдеріне əкеледі. Мойынтіректерді 
қайта құю тікелей жөндеу шеберханаларында жүргізіледі. Оның алдында 
бірқатар дайындық операциялары бар, атап айтқанда: майсыздандыру, жуу, 
тозған қабатты жою, мойынтіректі тексеру жəне қалайылау.  

Дұрыс пайдалану кезінде тербелу мойынтіректері жөндеу немесе 
ауыстыруды талап етпей ұзақ уақыт жұмыс істейді. Істен шығудың негізгі 
себептері: монтаждау ақаулары, майлаудың қалыпты жағдайларының 
бұзылуы жəне мойынтіректің шамадан тыс жүктелуі болып табылады. 
Жөндеу шеберханалары жағдайында подшипниктерді жөндемейді, 
жаңасымен ауыстырады. Подшипниктер радиалды жəне осьтік люфттарда 
нормадан артық ұлғайған кезде, жүгіретін жолдардың бетінде, шариктерде 
немесе роликтерде металдың қабыршақтануы байқалғанда, ұсақ ойықтар 
пайда болғанда, сондай-ақ сақиналарда немесе тербелу элементтерінде 
жарықтар байқалғанда жарамсыз болады.  

«Дискілер» класының бөлшектерін жөндеу. 
«Дискілер» термині біліктерде немесе осьтерде айналатын цилиндрлік 

пішінді бөлшектер болып табылады. Бұл жылдамдық қорабының 
тістегершігі, тізбекті доңғалақтар, клиноремендік беріліс шкивтері жəне тал 
арқандар. Барлық осы бөлшектер сыртқы жұмыс беті бойынша тозады. Бұл 
бөлшектердің біліктеріне ұқсас шпонкалы жəне шлицті ойықтар 
деформацияланады. Шпонкалы пазалар біліктердегідей қалпына келтірілуі 
мүмкін, яғни бөлшектердің беріктігі мен қаттылығына жол берген кезде 
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шпонканың МЕМСТ бойынша жақын шпонканың мөлшеріне дейін Паз 
мөлшерін ұлғайтады; тозған паздардың қабырғаларын қораптаудан сақтау 
үшін қайнатылады жəне механикалық өңдеу арқылы бастапқы өлшемге 
дейін жеткізеді; ескі арықтың осіне 120-180º бұрышпен жаңа шпонкалы 
паздарды өңдейді. Күпшегі шпонкалы оқтың геометриясын мұқият 
тексереді жəне рұқсатнамалар шегінде ұстайды. Күпшектегі тозған тесіктер 
түйін құрастыру тартуының азаюына немесе шамадан тыс үлкен саңылауға 
əкеледі. Қалпына келтіру əдісі тесік диаметріне жəне күпшектің 
ұзындығына байланысты. Диаметрі 100 мм-ден жоғары жəне диаметр 
шегіндегі ұзындық кезінде күпшектің ішкі беті электр доғалық 
Дəнекерлеумен бағытталуы, содан кейін берілген мөлшерге дейін созылуы 
мүмкін. Диаметрі аз ұзын күпшектер қалпына келтірілуі мүмкін:  

1) Жөндеу өлшемдері əдісімен, бұл біліктің диаметрі мен жөндеу 
жұмыстарының көлемін ұлғайту қажеттілігіне əкеледі;  

2) Егер күпшектің сыртқы диаметрі жеткілікті үлкен болса, тығынды 
кейіннен нығыздау арқылы үлкен диаметрге тесік арқылы. Нығыздалғаннан 
кейін төлкенің ішкі диаметрі ступицаның бастапқы өлшеміне дейін ағады. 
 
 
 
 
  
   а) 
 
        
  д) 
  б)       
   
 
  
  в)    г)    е) 

29 сурет. Тісті дөңгелектерді қалпына келтіру əдістері. 
 
Тістегершіктер тістердің тозған беті, бір немесе бірнеше тістердің 

толық немесе ішінара сынуы, сондай-ақ жиектегі немесе күпшектегі 
жарықтар болуы мүмкін.  

Тістегершіктің тістерін сынудың себептері артық жүктеме, дұрыс емес 
монтаждау болып табылады, бұл бір жақты жүктеме тудырады, тістердің 
арасында қатты заттардың түсуі. 

Тозған жəне сынған тістері бар тістегершіктер жаңасымен 
ауыстырылады, алайда тістегершіктің жауапсыз берілістерінде қатарынан 
екі тістен артық емес сынған кезде мынадай тəсілдермен қалпына келтіруге 
болады (29-сурет): 

- қайтадан дайындалған тісті бұранда жиегіне бекітумен (29, а сурет))  
- кейіннен дəнекерлеумен тісті ауыстыру (29, б сурет);  
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- екі ауыстырылған тісті бұрандалармен бекіту (29 в сурет,);  
- кейіннен дəнекерлеумен (29д-сурет) жаңа тəжді нығыздау арқылы; 

шпонкаларда немесе шлицтерде шестереналар блогына тəждерді 
қондырумен (29, е-сурет). 

Құрттық берілістерде жиі құрттық доңғалақтың қола тəжі тозады, ол 
жарамсыз тозған жағдайда толығымен жаңасымен алмастырылады (29-
сурет). Жарылған шеңбер тісті доңғалақ ингредиенттер пісіру. Бұл үшін 
сызаттар механикалық жолмен бөлінеді, содан кейін жиекті қамытпен 
байлайды жəне пісіреді. Келесі термиялық өңдеу металдағы ішкі кернеуді 
алып тастауға мүмкіндік береді. 

Күпшеде жарықшақтар болған кезде оны қайнатады немесе 
бандаждарды орнатады (29, г сурет), ол үшін 1 күпшені жібітеді жəне оған 
алдын ала 400 0C дейін қыздырылған 2 жəне 3 екі болат бандажын 
отырғызады. Салқын, бандаждар күпшені қатты қысады. Бұрғылау 
қондырғыларында тізбекті берілістер жиі қолданылады. Тістегершіктің 
тістерін пайдалану барысында ені бойынша тозады. Рұқсат етілген тозу 
тістің сынуына жəне ауыр аварияға əкелуі мүмкін. Тізбекті доңғалақтар 
көбінесе 29 д суретте көрсетілгендей жаңа венец орнату арқылы жөнделеді. 

 

 
 

30-сурет. Бұрамдық шір жəне бұрамдық білік. 
 

 Бұлақтардың тозуы бар клиноремендік беріліс шкивтерін карусельді 
станоктарда жыралар профилінің берілген көлеміне дейін сүртіп алады. 
Тозуды жəне қалпына келтіру сапасын шаблондармен тексереді. 

Науа түбінің айналу осіне қатысты соғылуы 1 мм-ден аспауы тиіс, бұл 
ретте профиль осі 1,5 мм-ден аспауы тиіс. Бұрылуды болдырмау үшін 
күпшек төлкемен бірге шетке бұрылады, бұранда кесіледі жəне 2-3 штифт 
орнатады. Содан кейін нығыздалған төлке подшипниктің сыртқы 
сақинасының бітеу қондыру шақтамасымен жібітіледі. Жөндеу 
жұмыстарынан кейін шкивтер мен блоктар статикалық теңгерімге 
ұшырайды. Дисбаланс шамасы шеңберлік жылдамдыққа байланысты. 

Шатунды-поршень тобын жөндеу. 
Кесінді сақиналар түріндегі тығыздалған поршеньдер екі түрі болады: 

диск жəне тронкалы. Бұл поршеньдердің негізгі ақаулары: сыртқы 
диаметрдің азаюы, поршеньді сақиналарға арналған арықтар енінің ұлғаюы, 
тронкалы поршеньді поршеньді саусақ диаметрінің ұлғаюы жəне 
компрессиялық, тығыздағыш жəне май алынбалы поршеньді сақиналардың 
өздерінің тозуы болып табылады. 
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Поршень сақиналары - ең тозатын бөлшектер, сондықтан оларды 
күрделі жəне орташа жөндеу кезінде ауыстыру қажет. 

Жұмыс барысында сақиналар тек уатылып қана қоймай, серпімділігін 
жоғалтады, құлып тарайды, бүйір қабырғалары іске қосылады, соның 
нəтижесінде сақина мен жыраның арасында рұқсат етілген (0,04-0,05 мм) 
асатын саңылау пайда болады. Осының бəрі цилиндрдегі поршеньдің 
герметикалығының бұзылуына əкеледі. Поршеньдер олардың орналасуына 
қарамастан жарықтар мен сынықтар болған жағдайда, сондай-ақ поршень 
мен цилиндр арасындағы нормадан (диаметрден 0,5-0,57%) асатын Саңылау 
кезінде жарамсыз болады. Тозған жыраларды жөндеу сақиналарына 
сүртіңіз. Поршеньдің тозған бобышкалары саусақтың жөндеу өлшеміне 
жазылады. Тесік осі поршень осіне қатаң перпендикуляр болуы тиіс. 
Күрделі жөндеу кезінде дискілік поршеньдер жекелеген жағдайларда 
жөндеу өлшеміне құйылуы мүмкін. 

Шойын поршень сақиналары құбыр түрінде биіктігі бойынша 
кесіледі. Қиғаш құлып арамен егіледі, ал сатылы сүргілеу немесе фрезерлік 
станокта алынады. Құлыпты кескеннен кейін шеттерін мұқият кеседі. Содан 
кейін сақина сығылады, дəнекерленеді жəне бұл түрінде түпкілікті токарлық 
өңделеді. Дайындалған поршеньді сақиналарда: жарықшақтар, поралар, 
раковиналар, қож қосындыларының іздері болмауы тиіс; сақиналардың 
шеткі жазықтықтарының қорапшасы 0,04-0,05 мм аспауы тиіс; беттің 
тазалығы алтыншы сыныптан төмен болмауы тиіс; сақинаның сыртқы 
жиектері өткір болуы тиіс. Сақиналарды поршеньдегі арық бойынша 
таңдайды. Сақинаның биіктігі 1% кем болуы тиіс. 

Поршень саусақтары үйкеліс орындарында тігіледі. Поршеньді 
саусақтарды жөндеу кейіннен хромдау арқылы тозу іздерін жою үшін қайта 
өңдеу болып табылады. Хром қабатының қалыңдығы 0,1-0,15 мм болуы 
тиіс, ол тегістеуден жəне қалыпты өлшемге жылтыратудан тұрады. Сынауға 
цемент қабатының қабаттары бар немесе жарықтары бар поршенді 
саусақтар жатады. Соңғылары магниттік немесе акустикалық дефектоскоп 
арқылы табылуы мүмкін.  
Шатун - иінді білік пен поршень арасындағы аралық бөлшек (31-сурет). 
Шатун иінді білігіне үлкен басы қосылады. Шатундардың негізгі ақаулары 
оны ию жəне бұрау, кіші жəне үлкен бастиектердегі подшипниктердің 
астына отырғызу саңылауларының диаметрін ұлғайту, үлкен бастиектегі 
астыртын төсектің диаметрін ұлғайту, сондай-ақ подшипниктер мен 
жапсырмалардың өздерінің тозуы болып табылады.  

 
31 сурет. Шатун. 
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 Тозған отырғызу орындарын қалпына келтіру тəсілдері жəне 
мойынтіректерді жөндеу əдістері жоғарыда қарастырылған ұқсас.  

Шатундардың иілуі мен бұралуы суық тəсілмен жойылады. Шатунды 
жөндеу кезінде центраралық арақашықтықты ±0,05 мм дəлдікпен ұстау 
қажет. Шатунның жалпақ ажыратқыштары мен үлкен бастың қақпақтары 
тазартылады жəне ысқылайды. Айтарлықтай тозған кезде оларды ерітеді 
жəне өңдейді. 

 
2.5 Сорғылардың біліктері мен штоктарын тығыздаудың негізгі 

түрлері  
 
Сорғыштарда негізінен екі типті біліктің контактілі тығыздағыштары 

қолданылады: жұмсақ толтырмалы тығыздамалар жəне шеткі 
тығыздағыштар. 

Жуырдағы уақытқа дейін салыстырмалы төмен қысым кезінде улы 
емес, жарылыс қаупі жоқ сұйықтықтарда жұмыс істеу кезінде жеткілікті 
сенімді тығыздамалар жиі пайдаланылды. Алайда, тығыздамалар 
тығыздаманы пайдалану процесінде біртіндеп ұлғаятын сұйықтықтың 
Кейбір міндетті ағуы кезінде жұмыс істейді, бұл оны жүйелі түрде тартуды 
талап етеді. Осының бəрі қызмет көрсетуді қымбаттатады жəне 
технологиялық процестерді автоматтандыруды қиындатады, ал кейбір 
жағдайларда қажетті сенімділікті қамтамасыз етпейді. 

Соңғы жылдары өнеркəсіпте кеңінен қолданылады (қызмет көрсетуді 
талап етпейді, іс жүзінде ағып кетпей жұмыс істейді, ұзақ, үнемді). Шеткі 
тығыздағыштар 45 МПа-ға дейінгі қысым кезінде, -200 ден 450 0С дейін 
температурада, үйкеліс жұптарындағы сырғу жылдамдығы 100 м/с дейін, 
агрессивті жəне абразивті орта жағдайында жұмыс істеуге қабілетті. 

Сальникті тығыздағыштар. Сорғылардың тығыздамалық 
тығыздалуына жоғары талаптар қойылады: тығыздаманың сақиналары 
арқылы сұйықтықтың ағуы барынша аз болуы тиіс; олар тығыздаманың 
фонарлы сақиналары арқылы толық сорылуы тиіс; тығыздаманың 
сақиналары тығыздаманың сенімді жəне ұзақ жұмыс істеуін қамтамасыз 
етуі тиіс. 

Кең қолданылатын тығыздағыш құрылғылардың екі түрі 
стандартталған: сұйықтықтың ағып кетуін гидротворсыз бұрумен жəне улы 
жəне жарылу қаупі бар сұйықтықтардың машина фонарьына жəне қоршаған 
үй-жайға түсуін болдырмайтын гидротвормен. 
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32-сурет. Сальникті тығыздамалы тығыздағыштар: 
а - гидравликалық сақинасыз; б – жүк түсіретін осьтік импеллермен; в 

– сыртқы салқындатумен; г – құрамдастырылған салқындатумен; 1 – 
қысқыш төлке; 2 – сальниктің корпусы; 3 – сорғы корпусы; 4 – 

гидрозатвордың сақинасы; 5 - сальникті толтырудың сақинасы; 6 - 
қорғаныш төлке. 

 
Толтырумен тығыздама тығыздағышы (28-сурет) тығыздағыштарға 

жатады жəне сорғыдан айдалатын сұйықтықтың қарқынды сыртқы ағуын 
болдырмауға арналған. 

Тығыздамалық тығыздағыштар оның қарапайымдылығына 
байланысты əртүрлі сорғыларда өте кең таралған. Олар тығыздама 
алдындағы қысымда 1 МПа дейін жəне біліктің қорғау төлкесінің айналу 
жылдамдығы 20 м/с дейін болғанда сенімді жұмыс істейді. Онда 5 сальникті 
толтырғыштың сақиналары, ал олардың арасында бұрғылау бойынша 
салқындатқыш су жүргізілетін 4 гидротвордың сақиналары орнатылады. 

Тығыздағыш элементтер қатты бөлшектер немесе басқа қосылыстар 
болмауы тиіс, үйкеліс буларына абразивті əсер ететін немесе майлаудың 
қасиеттерін нашарлататын сұйықтықтарда майлаумен жəне шектеулі 
майлаумен жұмыс істейтін штоктарға арналған. Шектелген майлау деп 
майды тығыздауға мəжбүрлеп берусіз немесе осы типтегі элементтер үшін 
ұсынылғаннан аз мөлшерде беру кезінде жұмыс істеу шарттары түсініледі.  

Штокті нығыздауда қысымның барлық типті нығыздау элементтеріне 
ауытқуы кезінде тығыздаушы сақина материалының шток пен корпус 
бөлшектерінің арасындағы саңылауларға қысылуын болдырмайтын 
қорғаныс сақинасы бар буда қолданылуы тиіс. 

Қорғаныс сақинасын білезік серіппесімен қапталған екі жартылай 
сақинадан тұтас немесе кесілген етіп орындайды. Іріктеу, тиісті отырғызу 
есебінен шток туралы сақинаның үйкелуін жояды. Жұмыс жағдайларына 
байланысты қорғаныш сақинасы үшін материал ретінде пластмасса немесе 
антифрикциялық металл пайдаланылады. 

Қысымның өзгеруі кезінде майлаумен жұмыс істейтін штоктар мен 
насостардың плунжерлерін тығыздау үшін фторопласттан жасалған 
сақиналары бар сальниктер қолданылады. Конустық тығыздаушы 
сақиналары бар сальниктердің элементтері дифференциалды штоктарды 
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немесе плунжерлерді тығыздау үшін қолданылады. Сальниктерді сору 
камераларын тығыздау үшін жалпақ тығыздаушы сақиналары бар 
бастырмалардың элементтерін пайдаланады. Бастырмаларды жуу 
камераларын тығыздау үшін манжет түрінде тығыздағыш сақиналары бар 
элементтер қолданылды. 

Жалпақ тығыздаушы сақиналары бар бастырмалықтың элементі 
жалпақ тығыздаушы жəне тұйықтаушы сақиналардан тұрады, үш бөлікке 
кесілген жəне білезік серіппемен созылатын. Сақиналардың түйіспелері 95° 
кесу бұрышында бөліктердің бір-біріне жанасуы есебінен тығыздалады; 
түйіспелер бір-біріне қатысты ығыстырылады жəне штифтпен бекітіледі. 

Фторопласттан жасалған сақиналары бар тығыздамалардың 
тығыздағыш элементтері 7,5 МПа дейінгі қысым жəне 3-5 м/с штоктің 
орташа жылдамдығы кезінде ұзақ қызмет ету мерзімін (шамамен 10 мың 
сағ) жəне жоғары тығыздықты (кему өнімділіктің 0,001% аспайды) 
қамтамасыз етеді. Бұл ретте штоктың беті тұтастай алғанда сорғыға 
қойылатын бірқатар талаптар сақталған кезде іс жүзінде тозбайды: а) 
штоктың тығыздаманың корпусына қатысты соғылуы 0,10 мм-ден кем 
болмауы тиіс; б) жұмыс аймағындағы штоктың бетінің кедір-бұдырлығы 
V9-ден төмен болмауы тиіс; орталықтарда тексеру кезінде штоктың 
соғылуы 0,025 мм-ден аспауы тиіс.; в) фторопластан жасалған тығыздаушы 
сақиналардың температурасы 100 °С-тан жоғары болмауы тиіс; г) ойма, 
қысқыш сақиналары мен шток арасындағы саңылау 0,05-0,10 мм шегінде 
болуы тиіс. 

Ортадан тепкіш мұнай сорғыштарының біліктері үшін сальникті 
тығыздаудың екі түрі қолданылады: СТ – салқындатқыш тығыздама; ГТ – 
гидрозаторлы тығыздама. СТ типті тығыздаулар айдау сұйықтығының 
температурасы -80 – ден +80 °С-ға дейін жəне 0-ден 0,5 МПа-ға дейінгі 
қысым кезінде, ГТ -80-ден +400 °С-ға дейінгі жəне вакуумнан 1,0 МПа-ға 
дейінгі тығыздауда жұмыс істеуге есептелген. Сальниктің фонарлық 
сақинасына толтыру мен білікті салқындату жəне майлау үшін, сондай-ақ 
айдау сұйықтығының немесе оның буларының толтырылуы арқылы енуге 
кедергі келтіретін гидравликалық жапқыш жасау үшін жабатын сұйықтық 
беріледі. Жабатын сұйықтықтың қысымы камера алдындағы ортаның 
қысымынан 0,05-0,15 МПа жоғары болуы тиіс. Тығыздама 
тығыздағыштарының қалыпты жұмысы үшін тығыздаманы қарқынды 
салқындату керек, бұл корпус жейделеріне суық су беру арқылы қол 
жеткізіледі. Сальникті тығыздаудың жұмысы қалыпты болып саналады, 
егер ол арқылы сұйықтық минутына шамамен 60 тамшы болса.  

Лабиринтті тығыздағыштар. Тығыздағыштарды жөндеу көп 
жағдайларда тығыздағыштардың бөліктерін (төлкелерді, сақиналарды, 
шыршаларды жəне т.б.) ауыстырудан тұрады. 

Соңғы тығыздағыштардың қосалқы лабиринттік сақиналары немесе 
диафрагмалар тығыздағыштарының сақиналары көп жағдайда отырғызу 
орындарында да, жотаның биіктігі бойынша да іске қосумен дайындалады. 
Станокта сақиналарды өңдеу кезінде олардың конструкциясы мен 
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материалына байланысты болттармен, дəнекерлеумен бекітіледі немесе осы 
мақсат үшін арнайы жасалған қамытпен байлайды. Басында шығыршықтың 
отыратын орындарын ағады; одан кейін шығыршықтың жоталарын кесіп 
жəне пішіндей отырып, оны Пазға отырғызу орны бойынша станокта 
шығыршықты салыстырып тексеру. Зақымдалған тарақтар ойық немесе 
сақиналардан алып тастайды. Жою тарақтарды оправка көмегімен қағу 
арқылы немесе оларды станокта ағызып, кейіннен қалған бөлігін алып 
тастау арқылы жүргізіледі. Ішкі диаметрі бойынша 3,0-4,0 мм қосу беріледі, 
сыртқы диаметрі бойынша тереңдігі 1-2 мм жырық жыртылады. Пазға 
салынған сегменттер балға соққыларымен оправаны қолдана отырып 
тарақпен тарайды, оның тірек бөлігінің радиусы тарақтың ішкі бетінің 
радиусына тең, ал ені сақина дайындамасының енінен 0,10-0,15 мм артық. 
Тарау жамбас сегменттің материалымен толтырылғанға дейін жүргізіледі. 
Кейін егеулеу сегменттері бойынша торцам жазықтық қосқышы половинки 
обойм облигациялық мен бейіні қырларынан протачивают станокта. 
Тарақтарды пішіндеу үшін арнайы қайралған фасонды кескіш қолданылады. 
Күрделі профильде тексеру үшін үлгі қолданылады. 

Сорғыштардың шеткі тығыздағыштары. Бүйірлік тығыздау 
сорғының толық герметикалығын қамтамасыз етеді, ол берік жəне үнемді. 
Сыртқа тепкіш мұнай сорғыштарының бүйірлі тығыздағыштары үйкелетін 
булардың санына байланысты екі топқа біріктірілген – дара (ОП, ОК, ОТ) 
жəне қос (ДК, ДТ). 

Қозғалмайтын жəне айналмалы тығындармен жасалатын үйкеліс 
буының сорғысында гидростатикалық қысым болмаған кезде тұрақты 
контактіде тек серіппемен ұсталады. Айналмалы төлке мен гильза 
арасындағы саңылау фторопластан жасалған сақинамен герметикаланған. 
Басқа жанасатын бөлшектер арасындағы саңылаулар резеңкеден немесе 
фторопластан жасалған дөңгелек қималы тығыздағыш сақиналармен 
герметизацияланған. Сорғының соңғы жұмыс дөңгелегінен айдалатын 
сұйықтық жылуды алу жəне тозу өнімдерін жою үшін тығыздау камерасына 
түседі. Қозғалмайтын төлке мен лабиринтті тығыздау арасындағы қуысқа 
үйкеліс буы мен ағып кетуді шайып қосымша салқындату үшін су беріледі. 

ДК жəне ДТ типті екілік бүйірлік тығыздағыштар екілік үйкеліс екі 
буынан тұрады, ол арқылы импеллер арқылы жабатын сұйықтық айналады. 
Жабатын сұйықтық ретінде 50 °С температурада тұтқырлығы < 30 · 10-6 м2/с 
майды (индустриялық 20, турбиналық 22, трансформаторлық жəне т.б.) 
қолдану ұсынылады. Сұйықтықтың айналымы серіппелі гидравликалық 
аккумулятор (АПГ-1).  

Батареяның көмегімен тығыздалатын ортаның қысымынан 0,3-0,5 
МПа артық жабатын сұйықтықтың қысымы сақталады. Жабатын 
сұйықтықтың артық қысымы аккумулятордың дифференциалды 
поршеньінің серіппесімен жасалатын күш есебінен қамтамасыз етіледі. 
Қотарылатын сұйықтықпен жанасатын аккумулятор бөлшектері тот 
баспайтын болаттан, ал тығыздағыш сақиналар – фторопластан жасалады. 

БО жəне БД типті бүйірлік тығыздағыштар мұнайды, мұнай 
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өнімдерін, сұйытылған көмірсутекті газдарды, органикалық еріткіштерді, 
сондай-ақ химиялық-физикалық қасиеттері бойынша ұқсас басқа да 
сұйықтықтарды айдайтын ортадан тепкіш мұнай сорғыларының біліктерін 
герметизациялауға арналған. Айдалатын сұйықтықта 0,2 % массадан астам 
мөлшерде өлшенген қатты бөлшектер болмауы тиіс жəне мөлшері 0,2 мм. 

Тығыздалатын ортаның қасиеттеріне, оның температурасына, 
тұтқырлығына, сорғының қысымына байланысты бүйірлік тығыздаудың 
түрін таңдау 5-кестеге сəйкес жүргізіледі. 

Көптеген агрессивті орта үшін 2п-1000-ЦМ-332 үйкеліс жұбын 
ұсынуға болады. Абразивті бөлшектердің едəуір саны бар агрессивті орта 
үшін үйкеліс жұбының екі төлкесін ПГ-50С-тан дайындау ұсынылады. 
Концентрацияланған сілтілер мен күшті тотықтырғыштар үшін ЦМ-332 – 
фторопласт-4 (немесе кокспен фторопласт-4 композициясы) үйкеліс жұбын 
ұсынуға болады.).   

       
Ойға қатысты сұрақтар:      
1. Сорғылардың тығыздамалық тығыздығына қандай талаптар 

қойылады? 
2. Сальникті тығыздағыштар не үшін арналған? 
3. Сорғы білігінің тығыздамасы қандай қасиеттер мен кемшіліктерге 

ие? 
4. Тығыздама тығыздама қандай бөлшектерден тұрады? 
5. Бір жақты тығыздағыштың қандай бөлшектерінен тұрады? 
6. Шеткі тығыздағыштардың қандай артықшылықтары бар? 
7. Бұрыштық тығыздаудың түрін таңдау қандай шарттарға 

байланысты? 
8. Химиялық сорғылардың бүйірлік тығыздағыштарының үйкеліс буы 

сақиналарын дайындау үшін қандай материалдар қолданылады? 
 

2.6 Поршеньді сорғылардың клапандары 
 
Өздігінен əсер ететін клапандар-поршеньді сорғының ең жауапты 

тораптарының бірі, оның жұмысының үнемділігі мен сенімділігін едəуір 
дəрежеде анықтайтын. Сорғыш машиналардың көп түрлілігі, жинақтаумен, 
цилиндрлердің өлшемдерімен, айдалатын ортамен, ортаның қысымымен, 
айналым санымен ерекшеленетін, əртүрлі өздігінен əсер ететін клапандарды 
қолдануға себепші болады. Клапандар конструкциясы бойынша 
пластиналы жəне тарелкалы болып бөлінеді. Пластиналы-сақиналы, 
дискілі, жолақ жəне тура ағатын, олардың бекіту органы пластина болып 
табылады. Клапандардың əртүрлі түрлері пластина мен серіппенің 
формасымен, клапанға қатысты газ ағынының бағытымен ерекшеленеді. 

Клапандарда пластиналар мен серіппелер жылдам тозатындықтан, 
көптеген кəсіпорындар дайындаушы зауыттардың сызбалары мен 
техникалық шарттарына сəйкес қосалқы бөлшектерді өз күшімен жасайды. 
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Клапандардың бөлшектерін жасау үшін материалды таңдау. 
Өздігінен əсер ететін клапандардың қажетті сенімділігін қамтамасыз етудің 
маңызды шарттарының бірі-бөлшектерді дайындау үшін материалды тиімді 
таңдау. 

Клапандардың бөлшектеріне арналған материалдардың неғұрлым 
қолайлы топтары олардың клапандағы функцияларына, болжамды 
жүктеменің түрі мен сипатына байланысты 8-кестеде келтірілген. 

Сед материалын таңдау кезінде анықтаушы фактор клапанға 
қысымның ең жоғары ауытқуы болып табылады. Қысымның 4 МПа дейін 
ауытқуы кезінде ерділер СЧ 21-40, СЧ 32-52 шойыннан жəне 
модификацияланған шойыннан жасалады. Қысымның жоғары ауытқуы 
кезінде 40, 45 немесе 40Х конструкциялық болаттар қолданылады. Аса 
жоғары қысым үшін қоспаланған ЗОХМА болаттары жəне жоғары 
механикалық қасиеттері бар арнайы болаттар қолданылады. Қалыпты 
жұмыс жағдайлары үшін көтеруді шектегіштер сұр шойыннан ершіктер 
сияқты маркаларды орындайды. Жоғары жүктеме кезінде 40 немесе 40Х 
конструкциялық көміртекті жəне легирленген болаттар қолданылады. 

Шойыннан жасалған сақиналы жəне дискілі клапандар ершігінің 
тығыздағыш беті кемінде 0,63 кедір-бұдырлыққа дейін тегістейді. Болат 
ердің тығыздағыш жиектері HRC 40 дейін жоғары жиіліктегі токтармен 
беттік шыңдауға ұшырайды. 

Тарелкалы клапандардың ершіктерін жасау кезінде нығыздаушы 
жиектер ершіктің отырғызу орнының қаттылығы HRC 35 дейін, ал беттің 
кедір-бұдырлығы 0,63 кем болмауы арқылы пластикалық деформация 
əдісімен қалыптасады. 

Тура ағынды клапандардың бөлшектері ал 14В алюминий 
қорытпасынан қысыммен құю əдісімен жасалады. АЛ 14В қорытпасы 
қажетті механикалық қасиеттерге жəне жоғары ағымдылыққа ие, жұқа 
қабырғалар мен қақпақшалардың ершіктеріндегі маңдайшаларды сұйық 
балқымамен жақсы толтыруды қамтамасыз етеді. Қысымның жоғары 
ауытқуы кезінде, сондай-ақ үлкен диаметрлі (200 мм жоғары) клапандар 
үшін ершіктер конструкциялық көміртекті болаттан 40 жəне 45. 

Құйылғаннан кейін тікелей ағатын клапандардың бөлшектері арнайы 
станоктарда екі тік абразивті шеңберлер арасында тегістейді; ерт бетінің 
тазалығы 1,25-тен төмен болмауы тиіс. Сақиналы, жолақты жəне тарелкалы 
клапандардың пластиналарына арналған материал ЗОХГС Болат, 
09Х15Н8Ю, 3X13 болып табылады; жоғары қысымды сорғылардың 
тарелкалы клапандарының тұйықталу элементтері 20х2н44 болаттан 
жасалады. 

Клапандарға техникалық қызмет көрсету. Клапандардың 
техникалық жай – күйін бақылау кезеңділігі пайдалану шарттарына 
байланысты анықталады: клапандардың істен шығуы, компримацияланатын 
газдың ластану дəрежесі жəне оның коррозиялық əсері жəне т.б. туралы 
статистикалық деректер. мысалы, орташа жəне жоғары қысымды сатылы 
клапандарды тексеру жəне тазалау əрбір 600-700 сағат сайын, төмен 



59 

қысымды сатылар-2-3 мың сағат сайын жүргізіледі. Ауыстыру немесе қарау 
үшін сақиналы клапандарды түйреуіштің бос шетіне бұралатын түтін-
бұрандамалардың немесе басқа да құрылғылардың көмегімен алу керек. 
Тексеру кезінде пластиналар мен клапандардың басқа да бөлшектерінің 
жай-күйін тексереді. Осы кезеңде белгіленген ресурсты пайдаланған 
бөлшектерді ауыстыру жүргізілуі тиіс. Тікелей ағынды клапандар тексеру 
үшін бөлшектемейді. Газ шығуы жағынан тасталған учаскелері бар 
пластиналардың сынуы əдетте клапанды бөлшектемей көрінеді. Газ кіру 
жағынан қысылған жерде пластинада жарықтың пайда болуын толық 
ашылғанға дейін майыстырып табуға болады. Пластина қысылған жерде 
жарықтар пайда болған жағдайда осы пластинаның қаттылығы басқа ұқсас 
пластиналардың қаттылығымен салыстырғанда айтарлықтай төмендейді. 
Қарау үшін сақиналы клапандарды бөлшектейді. Тексеру кезінде микрометр 
немесе басқа құрал-сайманның көмегімен пластиналардың нығыздау 
жиегінің тозуы 0,02 мм дейінгі дəлдікпен өлшенеді. Егер тозу шамасы 
пластина қалыңдығының 15% артық болса, оны ауыстырады; сондай-ақ 
нығыздау жиегі бетінің кез келген зақымдануы анықталған пластиналар да 
ауыстырылуға жатады. Клапандардың серіппелері олардың бос биіктігін 
нөлдік істелген тиісті серіппенің биіктігімен еркін күйде салыстыра отырып 
тексереді. Бос биіктігі нөлдік істелген серіппеге қарағанда 10% кем болатын 
барлық серіппелер ауыстыруға жатады. Белгіленген ресурсты пайдаланған 
барлық пластиналар мен серіппелер ұқсас жаңа бөлшектермен 
ауыстырылады.  

Ершіктердің, шектегіштердің немесе шпилькалардың кез келген 
зақымдануы анықталған клапандар жөндеуге жатады жəне ақаусыз 
ауыстырылады. Жарықтары бар немесе кез келген өлшемдегі беттерінің 
сынған учаскелері бар ершіктер бар клапандар жөндеуге жатпайды жəне 
пайдаланудан алынып тасталуы тиіс.  

 
 

3 Оргтехника жəне жөндеуге арналған құралдар 
 

Кəсіпорынның жөндеу аймағына ұйымдастыру-техникалық жабдығы, 
құралдары, жеке (осы бригада үшін) жүк көтергіш механизмдері, 
жөнделетін жабдықтың бөлшектерін, тораптары мен агрегаттарын жинау 
орындары, жедел басқару орны бар жөндеу бригадаларының жұмыс 
орындары кіреді. 

Бұдан басқа, жөндеу аймағында агрегаттардың жекелеген ірі 
тораптарын орналастыру орындары жəне жалпы пайдаланудағы 
ұйымдастыру-техникалық жабдығы орналасады. Барлық ұйымдастыру-
техникалық құрылғылар мен жабдықтарды жөнделетін объектілерге қызмет 
көрсету ыңғайлылығын ескере отырып, жөндеу аймағында орналастырады: 
жабдыққа баратын жолдар бос болуы тиіс, ал өтетін жолдар жөндеу орнына 
тораптар мен агрегаттарды тасымалдауды қиындатпау үшін жеткілікті кең 
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болуы тиіс. Жұмыс орындарын ұйымдастыру техникасы жұмыста ыңғайлы, 
жинақы, аз салмақты жəне жоғары сенімді болуы тиіс (33-сурет). 

 

33-сурет. Сорғыны тазалау жəне жөндеу. 
 
Құрал слесарлық, арнайы жəне өлшеу құралдарының тізбесіне сəйкес 

толықтырылуы жəне тікелей жөндеу алаңында болуы тиіс. Жалпы 
пайдалану құралымен қатар əрбір жөндеу бригадасын бригадирдің жеке 
жауапкершілігімен арнайы контейнерде орналасқан ең қажетті слесарлық 
жəне өлшеу құрал-саймандарының жиынтығымен жабдықтау ұсынылады. 

Жөндеу жұмыстарын жүргізу кезінде көлік жəне жүк көтергіш 
құралдардың жетіспеушілігі жиі байқалады, сондықтан кейбір жағдайларда 
бригадалардың жұмыс орындарын жеңіл козл крандарымен (34 – сурет) 
жəне қол көтергіштері бар арбалармен жабдықтау ұсынылады-бұл бірінші 
кезектегі маңызды жұмыстарды жүргізу үшін цехтың негізгі көлік жəне жүк 
көтергіш механизмдерін босатуға мүмкіндік береді. Бұл мақсат үшін 
мынадай механизмдер пайдаланылуы мүмкін. 

Жүк көтергіштігі 500 кг, реттелетін аралықпен жүк көтергіші жүк 
көтергіші машинист белгісінде жəне нөлдік белгіде жүктерді көтеруге жəне 
түсіруге арналған. Оны жету қиын жерлерде қолдануға болады. Кран 
аралығының ең үлкен ұзындығы - 3,5 м; кран биіктігі - 2,5 м; тельфері бар 
кран салмағы 180 кг. 

  

34-сурет. Екі балкалы кран. 
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Жүк көтергіштігі 2000 кг жəне биіктігі 4 м козловой кран жабық үй-
жайларда жұмыс істеуге арналған. 

Екі белдік крандарды ашық ауада жəне үй-жайдың ішінде 
пайдалануға болады. Көтергіш механизмдер тиеу алаңында төселген 
рельстер бойынша қозғалуы мүмкін. Екі арқалықты ешкі крандары тиеу-
түсіру жұмыстарын жүргізу кезінде ауыр жүктермен жақсы орындалады. 
Бұл ретте көтергіш механизмді басқару үшін бір операторды тарту 
жеткілікті. 

Роторларды көтеруге арналған траверс-бұрандамалармен бірге 
бекітілген екі швеллер. Екі шеткі жақшада талрептерді арқандары бар 
бекітеді, ал орта қапшық кранның ілгегіне бекітуге арналған. 

Талрептегі арқандарды ротордың мойындарына оны көтеру кезінде 
киеді. Роторды кранмен көтеру жəне тасымалдау кезінде оның көлденең 
жағдайы сақталуы тиіс, бұл арқанның ұзындығын реттейтін талрептердің 
көмегімен қол жеткізіледі. 

 
 

4 Сорғы жабдығын пайдалану 
4.1 Орталықтан тепкіш сорғыларды пайдалану кезіндегі қызмет 

көрсетуші персоналдың міндеттері 
 

Сорғыларға қызмет көрсетуге жіберілетін персоналдың тиісті 
біліктілігі болуы жəне сорғыларға қызмет көрсету жəне пайдалану жөніндегі 
нұсқаулықпен танысуы тиіс. Сорғылар дайындаушы зауыттың паспортында 
жəне объектінің технологиялық регламентінде көзделгеннен аспайтын 
параметрлермен пайдаланылуға тиіс. 

Сорғыны іске қосар алдында: 
- сорғы агрегатынан бөгде заттарды алып тастау жəне сорғы 

айналасындағы алаңды тазарту; 
- өлшеу аспаптарының, жерге қосудың, негізгі жəне қосалқы 

құбырлардың, сору құбырындағы қысымның, жартылай муфталардың жəне 
іргетас болттардың бекітілу жай-күйін көзбен шолып тексеру; 

- подшипниктердің корпустарында майдың, тұрақты деңгейдегі май, 
тісті муфтаның болуын тексеру; 

- роторды 1,5-2,0 айналымға қолмен бұрып, шеткі тығыздағыштардың 
монтаждық қапсырмаларының алынғанына көз жеткізу; 

- қоршау қаптамаларының орнатылуын жəне бекітілуін тексеру.  
Сорғыны іске қосу үшін қажет: 
- айдау құбырындағы ысырманы жабу; 
- сорғыш корпусы мен подшипниктердің жейделеріне, бүйір жəне 

тығыздамалық тығыздағыштарды салқындату жүйесіне салқындатқыш 
суды, сондай-ақ тығынды сұйықтықты жеткізетін қосалқы құбырларда 
вентильдерді ашу; 

- сору құбырында ысырманы ашу, сорғыны айдау сұйықтығымен 
толтыру; 
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- Температурасы 1000С -тан жоғары, минус 150С -тан төмен 
сұйықтықтарды айдайтын сорғылар, температурасы қоршаған ауа 
температурасынан төмен сұйытылған газдарды іске қосар алдында жылыту 
(салқындату) қажет. Қыздыру (суыту) жүргізіледі айналдыру айдалатын 
сұйықтық арқылы корпус сорғының, біркелкі арттыра отырып (төмендете 
отырып) температурасы 200 0С. Температурасы айналасынан төмен 
сұйытылған газды айдайтын сорғыларды салқындату сорғы корпусында 
айдалатын өнімді буландыру есебінен жүргізіледі; 

- электрқозғалтқышты қосу. Сорғының тұрақты жұмысына жеткеннен 
кейін технологиялық үдерісте көзделген қысымға жеткенге дейін қысымды 
құбырдағы ысырманы баяу ашу; 

- іске қосқаннан кейін біліктің нығыздау тораптары арқылы ағу 
шамасын, сорғы подшипниктерінің, электр қозғалтқышының, 
тығыздағыштардың температурасын, подшипниктер мен құбырлардың 
дірілін тексеру; 

- сорғыны қарау жəне іске қосу нəтижелері туралы машинист 
журналына жазба жасау. 

Сорғыны тоқтату үшін қажет: 
- қысымды құбырдағы ысырманы жабу; 
- электр қозғалтқышты өшіру; 
- сору құбырындағы ысырманы жабу;  
- сорғыны 50-60 0С температураға дейін салқындатқаннан кейін 

қосалқы құбырлардағы барлық вентильдерді жабу; 
- кристалданатын жəне жеңіл тұндыратын сұйықтықтарды айдайтын 

сорғылар тоқтаған кезде сорғыдан өнімді толық ағызып, сорғыш арқылы 
қатпайтын сұйықтықты сорып алу немесе өнімнің қатып қалуының немесе 
одан кристалдардың түсуінің алдын алудың басқа тəсілін қолдану. 

Сорғы жұмысы кезінде қажет: 
- аспаптардың көрсеткіштерін қадағалау жəне сору құбырындағы 

қысым нұсқаулықпен көзделгеннен төмен болған кезде сорғылардың 
жұмысын болдырмау; 

- май деңгейін қадағалау, оның рұқсат етілгеннен төмен құлауына жол 
бермеу; 

- мойынтіректердің, бүйірлік немесе сальникті тығыздаудың, 
электрқозғалтқыштың температурасын тексеру. Салқындатқыш жəне 
тығыздағыш сұйықтықтың жеткілікті мөлшерін бақылау; 

- тығыздау арқылы айдалатын сұйықтықтың ағу шамасын бақылау, ол 
рұқсат етілген нормалардан аспауы тиіс. 

Сорғы қондырғысының машинисі (операторы) сорғының сағаттағы 
жұмыс істеу есебін жəне сорғылардың жұмысын бақылау журналын 
жүргізуге міндетті, оған барлық кемшіліктер (бекітпелердің əлсіреуі, 
герметикалықтың бұзылуы, дірілдің пайда болуы, ағынның пайда болуы, 
қызып кету), сондай-ақ анықталған ақауларды жою бойынша қабылданған 
шаралар туралы жазбалар кіргізуге міндетті. 
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Ойға қатысты сұрақтар:      
1. Орталықтан тепкіш сорғыларға қызмет көрсетуге кім рұқсат 

етіледі?  
2. Ортадан тепкіш сорғыны іске қосар алдында қандай əрекеттер 

жасау қажет? 
3. Центрден тепкіш сорғыны іске қосу жəне тоқтату үшін қандай 

əрекеттерді жүргізу қажет? 
4. Ортадан тепкіш сорғының жұмысы кезінде не бақылау қажет? 

 
4.2 Орталықтан тепкіш сорғыларды жөндеу негіздері: жөндеу 

циклінің құрылымы, жөндеуаралық жүріс, жөндеу түрлері бойынша 
жөндеу жұмыстарының қысқаша мазмұны 

 
Сорғылар ЖАЖ кестесіне сəйкес жөнделеді. Жөндеу аралық кезеңдер 

мен жөндеу циклдерінің құрылымы 1-қосымшада берілген. 
Сорғы жөндеу жүргізуге дайын болуы тиіс: құбырлардан ажыратылып, 

айдалатын өнімнен босатылуы, жуылуы жəне булануы. Сорғының электр 
қозғалтқышы токтан ажыратылып, ескерту тақтайшасы ілінуі тиіс. 

Сорғыны жөндеуге дайындағаннан кейін «Агрегатты жөндеуге 
тапсыру актісі» ресімделеді (3-қосымша). Өкімдер журналында қауіпсіз 
пайдалануға жауапты тұлға сорғыны жөндеуге тоқтату туралы жазба 
жасайды. 

Ортадан тепкіш сорғыларды жөндеу түрлері бойынша жұмыстардың 
үлгілік мазмұны:  

Ротордың осьтік екпінін тексеру жəне реттеу. 
1. Сырғанау мойынтіректеріндегі жай-күйі мен саңылауларын 

тексеру, тербелу мойынтіректерінің жай-күйін тексеру. 
2. Бүйірлік тығыздаудың тығыздағыш қабілетін тексеру, қажет болған 

жағдайда жөндеу немесе ауыстыру. 
3. Біліктің қорғау гильзаларын тексеру жəне қажет болған жағдайда 

жөндеу немесе ауыстыру. 
4. Сальниктерді ауыстыру. 
5. Қысқыш сальникті төлкелердің жағдайын тексеру. 
6. Жалғастырушы муфтаны тексеру, майлауды ауыстыру. 
7. Насостағы суыту жəне майлау жүйесін, құбырлар мен штуцерлерді 

тексеру. Майды ауыстыру. 
8. Сорғының жəне электрқозғалтқыштың рамаға, ал раманың іргетасқа 

бекітілуін тексеру. 
9. Электр қозғалтқышы бар ортаға дəл келтіруді тексеру 
Ортадан тепкіш сорғыларға орташа жөндеу жүргізу кезіндегі жұмыс 

құрамы: 
1. Жұмыс доңғалақтарының жай-күйін тексеру, түсті 

дефектоскопиямен жарықшақтарды тексеру, қажет болған жағдайда оларды 
ауыстыру. 

2. Жұмыс дөңгелектері мен корпустың тығыздағыш сақиналарын 
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жөндеу немесе ауыстыру. 
3. Сырғу подшипниктерінің баббиталық құймасының жай-күйін 

тексеру, саңылауларды реттеу, тербелу подшипниктерінің жай-күйін 
тексеру. 

4. Роторларды соғуға тексеру, статикалық жəне қажет болған 
жағдайда динамикалық теңгеру. 

5. Қосу муфтасын бөлшектеу, тексеру жəне қажет болған жағдайда 
ауыстыру. 

6. Мойынтіректердің май сыйымдылығын тазалау жəне жуу. 
7. Түсіру дискісін жəне оның шайбаларын ажарлау. 
8. Сорғының, мойынның, шпонкалы жыралардың жəне біліктің 

резьбаларының бұрандалы қосылыстарын қарау жəне қалпына келтіру, 
қажет болған жағдайда оны ауыстыру. 

9. Білікті түсті жəне ультрадыбыстық дефектоскопиямен, ал қалған 
бөлшектерді көзбен шолып тексеру. 

10. Сальникті тығыздағыштардың қысқыш төлкелерін, май қағатын 
жəне май алатын сақиналарды, грундбукс, фонарлы сақиналарды қарау жəне 
қажет болған жағдайда ауыстыру. 

11. Тозған бөлшектерді ауыстыра отырып май сорғышты тексеру, 
майлы тоңазытқышты тазалау. 

12. Сорғы білігі мен электр қозғалтқышын орталықтандыру 
13. Тіреуішсіз жұмыс істейтін сорғыларға арналған қабылдау клапанын 

тексеру. 
14.  Сорғыны жұмыста сынау жəне сынау. 
Ортадан тепкіш сорғыларға күрделі жөндеу жүргізу кезіндегі жұмыс 

құрамы: 
1. Сорғының корпусын подшипниктер, диафрагма, тығыздағыш 

сақиналар, грундбукстер, білікті нығыздау астына отырғызу орындарын 
өңдеу жəне бітеу. 

2. Жөндеу кесу. Жалға алынған орындар мен дəнекерлеу беттерін 
қалпына келтіру. 

3. Сорғы корпусының көлденеңдігін тексеру. 
4. Іргетасты жөндеу. 
5.  Сорғыны сынақтау жəне сынау.      
 
Ойға қатысты сұрақтар:    
1. Сорғылар не негізінде жөнделеді? 
2. Қалай сорғы дайын болуы тиіс жөндеуге? 
3. Сорғыны жөндеуге дайындау кезінде қандай құжаттама 

ресімделеді? 
 
Пайдалану кезінде шеткі тығыздағыштардың жұмысын бақылау. 
Бүйірлік тығыздағыштарды пайдалану кезінде айдалатын сұйықтықта 

салмағы 0,2% - дан асатын жəне мөлшері 0,2 мм-ден асатын қатты өлшенген 
бөлшектер болмауы тиіс. 
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Монтаждаудан кейін бір бүйірлі тығыздағыштар сорғыш сөндірілген 
кезде 10 минут ішінде айдалатын өніммен жұмыс қысымына нығыздалады. 
Сығымдау кезінде құрастырудың дұрыстығын, сұйықтықтың тұнбауы мен 
ағып кетуін тексеру үшін сорғы роторын бірнеше рет тексеру қажет. 
Анықталған ақауларды жояды жəне нығыздау екінші рет нығыздайды.  

Нығыздау процесінде айдалатын сұйықтықтың жұмыс төлкелері 
арасындағы ағуы минутына 5 тамшыдан аспауы тиіс. Нығыздалғаннан кейін 
бүйір тығыздағыштарды сорғының жұмыс қысымы кезінде домалайды. 
Сұйықтықтың ең жоғары ағуы минутына 10 тамшыдан аспауы тиіс, 
температура - 60 0С. 

Сорғы жабдықтарын дірілді бақылауды ұйымдастыру. 
Ортадан тепкіш сорғыларды пайдалану кезінде діріл деңгейін 

қадағалау қажет. Қазіргі уақытта жабдықтардың вибродиагностикасы: 
- стационарлық жүйелердің виброконтроля; 
- бағдарламалық қамтамасыз етілген виброанализатор-деректер 

жинағыштары; цех механиктері мен қондырғылары бар вибротестерлер. 
Қондырғының механигі мен қызмет көрсетуші персоналы жабдықтың 

жай-күйін бақылауды анықтау арқылы жүзеге асырады: 
- жеке тораптар мен агрегаттардың жалпы діріл жай-күйі (діріл 

бақылауының стационарлық жүйесімен жабдықталған агрегаттар үшін); 
- подшипникті жəне басқа да тораптардың қыздыру температурасы, 

майлау материалдарының жай-күйі; 
- ақаулықтардың болуын анықтайтын тəн шу; 
- жабдықтың сенімділігі мен экономикалық жұмысын сипаттайтын 

өнімділігі, құрылатын арын жəне басқа да параметрлер. 
Техникалық қызмет көрсету жəне кезеңдік тексеру нəтижелерін, 

туындайтын ақаулар мен ақауларды қондырғының қызмет көрсетуші 
персоналы жəне техникалық диагностика мамандары қондырғының 
(объектінің) ауысымдық журналына, анықталған ақаулар журналына 
тіркейді. Анықталған ақаулар журналында ақаулар мен ақауларды жоюға 
қабылданған шешім, ақаулар мен ақауларды жою туралы белгілер тіркеледі. 

ТҚК жүйесі бойынша агрегаттарды пайдалану кезінде дірілді өлшеу 
мерзімділігі нақты жай-күйі бойынша дірілді тексеру кестесіне сəйкес 
белгіленеді. 

Жөндеуден кейін орталықтан тепкіш сорғыларды сынау жəне 
пайдалануға қабылдау. 

1. Сорғыларды сынау орташа жəне күрделі жөндеуден кейін 
жүргізіледі. Жөндеуден кейінгі сынақтардың мақсаты біліктің бүйірлік 
немесе сальникті тығыздауының жұмыс сенімділігін, сорғының 
герметикалығын, сорғы мен құбыржолдар дірілінің шамасын, 
мойынтіректердің температурасын, тығыздағыштар мен электр 
қозғалтқышты, сорғымен құрылатын арынды жəне қажет болған жағдайда 
тұтынылатын қуат пен ПƏК тексеру болып табылады. 

2. Сынақтар кезінде жұмыс қысымын өлшеу шегі шкаланың екінші 
үштен бірінде болатындай шкаламен 1,6-дан төмен емес дəлдік класының 
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манометрлері қолданылуы тиіс. 
3. Сорғыны орнату орнында сынау келесі ретпен жүргізіледі: 
- қысқа мерзімді іске қосу; 
- сорғыны жұмыс жүктемесімен сынау. 
4. Қысқа мерзімді іске қосу кезінде электр қозғалтқышы роторының 

айналу бағытының дұрыстығы, подшипниктердің жұмысы, майлау, 
салқындату жүйесі, біліктің нығыздалуы, сорғының жəне қосалқы 
құбырлардың герметикалығы, сондай-ақ бөгде шу мен жоғары дірілдің 
болмауы тексеріледі. Сорғының жұмыс ұзақтығы 5 минуттан аспауы тиіс. 
Ақаулықтар анықталған кезде соңғыларын жөндеу персоналы жояды. 

5. Жұмыс жүктемесімен сорғыны сынау ұзақтығы кемінде 4 сағат. 
Сорғының қосылыстарында сынау кезінде бөгде шу болмауы тиіс. Бүйірлік 
тығыздағыштар арқылы ағулар 1 мин 10 тамшыдан, сальникті 
тығыздағыштар арқылы – 1 мин 60 тамшыдан аспауы тиіс. 

6. Өкімдер журналында қауіпсіз пайдалануға жауапты тұлға 
жөндеуден кейін жабдықтың дайындығы туралы жазба жасайды. 

Сынақ аяқталғаннан кейін «агрегатты жөндеуден қабылдау актісі» 
ресімделеді (3-қосымша) [9]. 

   
Ойға қатысты сұрақтар:   
1. Монтаждаудан кейін бір жақты тығыздағыштарды қалай сынайды? 
2. Центрден тепкіш сорғылардың діріл деңгейін бақылау қандай 

жабдықтың көмегімен жүзеге асырылады? 
3. Орташа жəне күрделі жөндеуден кейін сынау мақсаты қандай? 
4. Жұмыс жүктемесі астында сорғыларды сынау ұзақтығы қандай? 
5. Сорғыны пайдалану мен жөндеуді кім қадағалайды? 
6. Сорғы жабдықтарына техникалық қызмет көрсету жəне тексеру 

нəтижелері қандай құжаттарда тіркеледі? 
 
4.3 Поршеньді жəне плунжерлік сорғыларды пайдалану кезіндегі 

қызмет көрсетуші персоналдың міндеттері 
 

Сорғыларға қызмет көрсетуге жіберілетін персоналдың тиісті 
біліктілігі болуы жəне поршеньді жəне плунжерлік сорғыларға қызмет 
көрсету жəне пайдалану жөніндегі нұсқаулықпен танысуы тиіс. 

Іске қосар алдында қажет: 
1. Сорғы агрегатынан жəне оның айналасында бөгде заттарды алып 

тастау, сорғыны байлау құбырларындағы тығындарды шешу. 
2. Сорғы мен құбырлардың алмалы-салмалы қосылыстарының, 

сондай-ақ жылжымалы тораптардың тығыздағыштарының герметикалығын 
тексеру. 

3. Майлау жүйесінің жұмысқа дайындығын тексеру, үйкелетін 
беттерге май беру. 

4. Сорғыны жөндеуден немесе бөлшектеуден кейін іске қосар 
алдында қораптардың цилиндрлері мен алтыншелерінің ішінде бөгде заттар 
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қалдырылмағанына жəне поршеньдердің қозғалысына кедергі 
келтірмейтініне көз жеткізу керек, ол үшін ашық дренаждық вентильдер 
кезінде поршеньдерді 2-3 рет шеткі қалыптарға жылжыту керек. 

5. Сальниктерді салқындатуға жəне май салқындатқышқа (ыстық 
сорғыларда) судың түсуін, негізгі жəне қосалқы құбырлардың 
жарамдылығын тексеру. 

6. Бақылау-өлшеу аспаптарының, қоршаулардың болуын жəне 
жарамдылығын, Электржетек сорғылары мен фундамент 
бұрандамаларының жартылай муфталарын бекіту жағдайын тексеру. 

7. Айдау жəне сору құбырларында ысырмаларды ашу. Сорғыда айдау 
жəне сору құбырларын қосатын байпас желісі болған кезде сорғыны іске 
қосу айдау құбырындағы жабық ысырмада жəне байпас желісіндегі ашық 
вентильде (ысырмада) жүргізіледі, яғни сорғы іске қосу кезеңінде 
рециркуляцияға жұмыс істейді, бұл сорғы жетегінің шамадан тыс жүктелуін 
азайтады. 

8. Егер сорғы сору биіктігі үлкен жұмыс істесе, жұмыс камераларын 
жəне соратын гидравликалық бөлігінің сорғыш құбырын айдау 
сұйықтығымен толтыру. 

9. Бу шығару құбырында вентильді жəне бу цилиндрінің үрлеу 
крандарын ашу. 

10. Температурасы 1000С жоғары (150С төмен) сұйықтықты айдайтын 
сорғылар, температурасы қоршаған ауа температурасынан төмен сұйытылған 
газдар) іске қосар алдында жылыту (салқындату) қажет. Жылыту (суыту) 
температураны сағатына 2000С -тан аспайтын біркелкі көтере отырып, 
корпус арқылы айдалатын сұйықтықтың циркуляциясымен жүргізіледі. 
Температурасы айналасынан төмен сұйытылған газды айдайтын сорғыларды 
салқындату сорғы корпусында айдалатын өнімді буландыру есебінен 
жүргізіледі. 

Сорғыны іске қосу. 
1. Электр жетегі бар сорғыларда «іске қосу» батырмасын басу 

арқылы жетекті қозғалтқышты іске қосу. Егер мүмкін болса, онда жетекті 
қозғалтқышты айналымдардың төмен саны кезінде іске қосу, содан кейін 
бірте-бірте айналымдардың санын берілген берілгенге дейін жеткізу керек. 

2. Бу жетегі бар сорғының жанында бу шығару құбырында шұраны 
жабу керек. Сорғының бу цилиндрлерінің үрлеу крандарын олар арқылы 
конденсатты лақтыру тоқтағанша жəне құрғақ бу шықпағанша ашық ұстау 
керек. Бу цилиндрлерін жылытқаннан кейін үрлеу крандары жабылады. 
Жаңа бу вентилінің ашылу дəрежесін реттей отырып, қос жүрістің санын 
берілген деңгейге дейін жеткізеді. 

3. Байпасты құбыржолдары бар сорғыларда сорғышпен берілген 
айналым санына жəне баяу айдау қысымына қол жеткізгеннен кейін, бір 
мезгілде қысымды құбыржолдың вентильін аша отырып, байпасты 
құбыржолының вентильін жабады. 

4. Сорғыны қарау жəне іске қосу нəтижелері туралы машинист 
журналына жазба жасау. 
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Сорғыны тоқтату. 
1. Сору құбырындағы ысырманы жабу. Қозғалтқышты сөндіру 

(Электржетек сорғыларында).  
2. Бу шығару жəне бу шығару құбырларындағы вентильді жабу жəне 

үрлеу крандарын ашу (бу сорғыларында).  
3. Қысымды құбырдағы ысырманы жабу. Байпас желісімен 

жабдықталған сорғы тоқтаған кезде оны байпасты аша отырып жəне айдау 
құбырындағы ысырманы (вентильді) бір мезгілде жаба отырып, айналым 
режиміне ауыстырады.  

4. Осыдан кейін қозғалтқышты өшіреді немесе бу шығару 
құбырындағы вентильді жабады.  

5. Сорғы ұзақ уақытқа тоқтаған кезде жəне онда сұйықтықтың қату 
мүмкіндігі оны өнімнен, конденсаттан жəне салқындатқыш сұйықтықтан 
босату 

Поршеньді жəне плунжерлік сорғылардың жұмысын бақылау 
жəне қадағалау. 

1. Бақылау-өлшеу аспаптарының көрсеткіштерін бақылау. 
2. Сорғы ылғалды қаныққан бумен жұмыс істегенде бу цилиндрінде 

жиналатын конденсатты үрлеу вентильдерін жаба отырып, мерзімді түрде 
шығару қажет. 

3. Майлау механизмдері мен құрылғыларының дұрыс жұмыс істеуіне 
бақылау жасау, оларды майлаумен толықтыру. 

4. Мойынтіректердің, сальникті тығыздағыштардың, 
электрқозғалтқыштың температурасын тексеру. 

5. Салқындатқыш жəне тығыздағыш сұйықтықтың жеткілікті 
санының түсуін, сорғыш жəне құбыржолдардың тығыздағыштары арқылы 
айдалатын сұйықтықтың ағуын жəне герметикалығын бақылау. 

6. Қысымдағы газ қалпақтарында қалпақ көлемінің шамамен 2/3 
алуы тиіс қысылған газдың қалыпты қорын сақтау 

7. Нұсқаулықпен қарастырылған қалыпты жұмыс режимін сақтау. 
Сорғының қалыпты жұмысы кезінде бөгде шу мен жоғары діріл болмауы 
тиіс. 

8. Сорғымен жұмыс режимі кенеттен өздігінен өзгергенде, сорғының 
Ажырайтын қосылыстарында, құбырларда өнімнің өткізілуін, бөгде шу мен 
жоғары дірілдің пайда болуын байқағанда, қозғалатын бөліктердің 
айтарлықтай қызуы кезінде, сорғыны ақаулықтың себептерін анықтау жəне 
жою үшін дереу тоқтату керек. 

9. Сорғы қондырғысының машинисі сорғылардың сағаттардағы 
жұмыс істеу есебін жəне сорғылардың жұмысын бақылау журналын 
жүргізуге міндетті, оған барлық кемшіліктер (бекітпелердің əлсіреуі, 
герметикалықтың бұзылуы, ағындылардың пайда болуы, дірілдеу, қызып 
кету) туралы, сондай-ақ анықталған ақауларды жою жөнінде шаралар 
қабылдау туралы жазбалар кіргізуге міндетті. (2-қосымша)  

Поршеньді жəне плунжерлік сорғыларға техникалық қызмет көрсету 
«Мұнай өңдеу жəне мұнай-химия өнеркəсібі кəсіпорындарының 
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технологиялық жабдықтарының ЖӨК туралы Ережесіне» 1-бөлім сəйкес 
жүргізіледі.  

 
Ойға қатысты сұрақтар:      
1. Поршеньді жəне плунжерлік сорғыларға қызмет көрсетуге кім 

рұқсат етіледі? 
2. Поршеньді сорғыны іске қосуға дайындау кезінде қандай 

жұмыстарды орындау қажет? 
3. Поршеньді сорғыны орнату тəртібі қандай? 
4. Поршеньді сорғыны пайдалану кезінде не бақылау қажет? 
5. Поршеньді сорғыларға техникалық қызмет көрсету қандай құжатқа 

сəйкес жүргізіледі? 
 

4.4 Поршеньді сорғыларды жөндеу негіздері 
 
Сорғылар ЖАЖ кестесіне сəйкес жөнделеді. Сорғы жөндеу жүргізуге 

дайын болуы тиіс: құбырлардан ажыратылып, (бу тікелей əсер ететін 
сорғыларды жөндеу кезінде тығындарды құбырға өткір жəне жалаң буды қою 
қажет), айдалатын өнімнен, жуылған жəне буланған өнімнен босатылуы тиіс. 
Электр қозғалтқыш (электроприводных сорғылар) ол тоқтан ажыратылған 
болуы керек жəне ілулі тұруы ескертетін тақтайша. 

Өкімдер журналында қауіпсіз пайдалануға жауапты тұлға сорғыны 
жөндеуге тоқтату туралы жазба жасайды. Сорғыны жөндеуді корпус 45 0С 
температурадан төмен салқындатылғаннан кейін бастау керек.  

Дайындық жұмыстары аяқталғаннан кейін сорғы акт бойынша 
жөндеуге тапсырылады (5-қосымша). 

Ағымдағы жөндеу. 
1.  Клапандарды қарау жəне жөндеу, ершіктерді ағу жəне ысқылау, 

пластиналарды ысқылау, ақаулы серіппелерді ауыстыру; 
2. Крейцкопфты бағыттаушы, муфталар мен бұрандалы 

қосылыстардың жай-күйін тексеру; 
3. Плунжерді немесе штокты крейцкопфқа жəне крейцкопф 

саусағын, топсалы болттарды бекіту торабының тоқтатқыш құрылғыларын 
тексеру; 

4. Дренаждық крандарды қарау жəне жөндеу; 
5. Грундбукс жəне қысқыш төлкелерді қарау; 
6. Бу бөлу механизмінің тозған бөлшектерін ауыстыру; 
7. Май жүйесінің түтіктерін тазарту, май жүйесінің сүзгілері мен 

сүзгіш элементтерін қарау, жуу. 
Бу сорғыларына орташа жөндеу жүргізу кезіндегі жұмыс құрамы. 
1. Ағымдағы жөндеу жұмыстарының құрамы; 
2. Поршеньді штокқа отырғызу тығыздығын тексеру, тоқтату 

құрылғыларын тексеру; 
3. Гидравликалық бөліктің поршень сақиналарын тексеру жəне қажет 

болған жағдайда ауыстыру; 
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4. Құлыптардағы сақиналар мен саңылаулардың тозу шамасын 
анықтау; 

5. Поршень сақиналарына арналардың тозуын жəне жай-күйін 
анықтау; 

6. Поршень бетін сызаттардың болуын көзбен, ал қажет болған 
жағдайда Дефектоскопия əдістерінің бірімен тексеру; 

7. Гидравликалық бөлігі цилиндрінің гильзаларын тексеру жəне 
қажет болған жағдайда ауыстыру; 

8. Кесу бейінін жəне тозуын тексеру, тексеру; 
9. Алтын мен гильзаның айналары; 
10. Электр жетекті сорғыларда біліктің қауіпті орындарын, негізінен 

гантельдерді, шаршаған жарықтарға лупа көмегімен көзбен шолып тексеру. 
Білік пен шатун подшипниктерін тексеру жəне жөндеу. Иінді білікті 
тексеру; 

11. Қысымы 10 МПа астам сорғылардың шатунды бұрандамаларының 
қалдық ұзаруының шамасын анықтау; 

12. Крейцкопф башмактарының, оның саусақтарының жəне 
бағыттаушылардың тозуын анықтау, крейцкопф тығыздамаларын тексеру; 

13. Май ыдыстары мен құбыржолдарын жуу. 
Бу сорғыларына күрделі жөндеу жүргізу кезіндегі жұмыс құрамы. 
1. Орташа жөндеу жұмыстарының құрамы; 
2. Бу цилиндрлерін жəне алтынның гильзаларын тексеру. Қажет 

болған жағдайда өңдеу жəне ауыстыру; 
3. Клапандар, клапанның қақпақтары мен цилиндрлердің 

корпустардың орнын, орамдағы ұяшықтарды жəне т.б. қалпына келтіру; 
4. Толық бөлшектеумен майлау жүйесін жөндеу, Тозған бөлшектерді 

тексеру жəне ауыстыру; 
5. Қосу муфтасын бөлшектеу, Тексеру жəне қажет болған жағдайда 

ауыстыру; 
6. Түпкілікті жəне мотыл мойын жəне иінді біліктің жоңқасының 

түрлі-түсті, магнитті дефектоскопиясы, ал қысымы 10 МПа астам сорғылар 
үшін кейіннен ультрадыбыспен тексеру; 

7. Шатундарды түрлі-түсті, магнитті дефектоскопиямен шаршаған 
жарықтарға тексеру; 

8. Крейцкопф пен оның саусағын көзбен шолып сызаттардың 
болуына тексеру; 

9. 10 МПа астам қысымдағы насостардың плунжерлері мен 
штоктарын Дефектоскопия əдістерінің бірімен жарықтың болуына, ал 
қалған сорғыларда көзбен шолып тексеру; 

10. Қысымы 10 МПА астам сорғылардың шатунды бұрандамаларын 
Дефектоскопия əдістерінің бірімен жарықтың болуына, ал қалған 
сорғыларда көзбен шолып тексеру; 

11. Гидроиспытания цилиндров через один капитальный ремонт и при 
расточке.   
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Ойға қатысты сұрақтар:      
1. Сорғыны жөндеу қашан жүргізіледі? 
2. Поршеньді сорғыны жөндеуге қалай дайындау керек? 
3. Поршеньді сорғыны ағымдағы жөндеу кезінде қандай жұмыстар 

жүргізіледі? 
4. Поршеньді сорғыны күрделі жөндеу кезінде қандай жұмыстар 

жүргізіледі? 
5. Сорғыны орташа жөндеу кезінде қандай жұмыстар орындалады? 
6. Сорғыны жөндеуге тапсыру актісі қалай ресімделеді? 
 

4.5 Поршеньді жəне плунжерлік сорғыларды жөндеуден кейін 
сынау 

 
Сорғыларды сынау күрделі жөндеуден кейін жүргізіледі. Сынау 

мақсаты сорғы агрегатының сенімділігі мен жұмысқа қабілеттілігін тексеру 
болып табылады. Бұл ретте бөгде шу мен дыбыстардың болмауы, штоктар 
мен плунжерлер тығыздалуының герметикалылығы, сорғының дірілдеуі, 
подшипниктер мен электрқозғалтқыштың температурасы, Арын мен 
өнімділігі, ал қажет болған жағдайда тұтынылатын қуат пен ПƏК 
тексеріледі. Сынақ сорғыны орнату орнында жүргізіледі. 

Сорғыны сынау келесі ретпен жүргізіледі: 
- жұмыс қысымы сумен немесе басқа да коррозиялық емес, улы емес, 

жарылыс қаупі жоқ тұтқыр сұйықтықтармен қосылыстардың 
герметикалығын сынау; 

- сорғының жұмыс істеу кезінде жұмыс қысымымен циркуляцияға, 
содан кейін орнату схемасында сынау. 

Герметикалыққа сынау кезінде сорғының нығыздау тораптарында 
сұйықтықтың ағуы болмауы тиіс. Анықталған ақауларды жөндеу персоналы 
жояды. 

Жұмыс қысымымен сынауды пайдаланушы персонал жүргізеді. 
Сорғыларды циркуляцияға сынау ұзақтығы 10-15 минут жəне орнату 
схемасында 4 сағаттан кем емес. 

Сынау кезінде сорғыны іске қосу жəне тоқтату дайындаушы зауыттың 
нұсқаулығына жəне кəсіпорынның өндірістік нұсқаулықтарына сəйкес 
жүргізіледі. 

Сынақ кезінде барлық есептеулерді (арын, беру, айналым немесе 
жүріс саны жəне т.б.) белгіленген режимде шешу қажет. Аспаптар 
көрсеткіштерінің ауытқуы кезінде тең аралықтар ішінде санауды жүргізу 
жəне олардың орташа мəнін алу қажет. 

Сорғыны жұмыс жүктемесімен сынау кезінде: 
- сорғының қосылыстарында бөгде шу мен ағыс болмауы тиіс; 
- мойынтіректердің температурасы нормаға сəйкес болуы тиіс; 
- Арын мен өнімділік технологиялық процестің талаптарын 

қанағаттандыруы жəне дайындаушы зауыттың паспорттық деректері 
шегінде болуы тиіс.          
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Ойға қатысты сұрақтар:  
1. Күрделі жөндеуден кейін сорғыларды сынаудың мақсаты қандай? 
2. Қондырғы схемасында сорғыларды сынау ұзақтығы қандай? 
3. Сорғыларды сынау кезінде қандай əрекеттерді жүргізу қажет? 
Бақылау сұрақтары 
1. Сорғы білігінің тығыздамасында қандай кемшіліктер бар? 
2. Орталықтан тепкіш сорғыларға қызмет көрсетуге кім рұқсат 

етіледі? 
3. Ортадан тепкіш сорғыны іске қосар алдында қандай əрекеттер 

жасау қажет? 
4. Ортадан тепкіш сорғының жұмысы кезінде не бақылау қажет? 
5. Орталықтан тепкіш сорғыларға техникалық қызмет көрсетуді кім 

жүзеге асырады? 
6. Поршеньді сорғыны іске қосуға дайындау кезінде қандай 

жұмыстарды орындау қажет? 
7. Поршеньді сорғыны орнату тəртібі қандай? 
8. Поршеньді сорғыны пайдалану кезінде не бақылау қажет? 
9. Сорғыны сынау кезінде қандай есептер жүргізіледі? 
10. Жұмыс жүктемесі астында сорғыны сынау кезінде қандай талаптар 

сақталуы тиіс? 
Ситуациялық мысалдар 
1. Ортадан тепкіш сорғы қысым жасамайды. 
Себептері: біліктің дұрыс емес айналу бағыты, айдалатын сұйықтықта 

ауаның немесе газдың болуы, тығыздаушы сақиналардың тозуы, жұмыс 
сақиналары қалақтарының зақымдануы; 

1. Сальникті тығыздаудың шамадан тыс қызуы. 
Себептері: тығыздау алдында сұйықтық қысымы рұқсат етілген 

жоғары, тығыздама толтыру шамадан тыс созылу; 
3. Мұнай өнімінің Шет жақ тығыздағышы арқылы жоғары ағуы. 
Себебі: тығыздаудың құрғақтығы салдарынан шамадан тыс тозу 

салдарынан үйкелетін төлкелердің түйіспесінің бұзылуы, сорғымен 
айдалатын сұйықтыққа өлшенген бөлшектердің түсуі жəне т. б.; 

4. Мұнай өнімінің шет жақ тығыздағышы арқылы жоғары ағуы. 
Себептері: тығыздаудың құрғақтығы салдарынан шамадан тыс 

тозудан үйкелетін төлкелердің түйіспесінің бұзылуы, сорғымен айдалатын 
сұйықтыққа өлшенген бөлшектердің түсуі жəне т. б.    
 

 
5 Құбырлар жəне құбыр арматурасы 

 
5.1 Құбырлардың мақсаты мен түрлері 

 
Құбыржол – өзара тығыз қосылған құбырлардан, құбыржолдардың 

бөлшектерінен, бекіту-реттеу аппаратурасынан, бақылау-өлшеу 
аспаптарынан, автоматика құралдарынан, тіректер мен аспалардан, бекіту 



73 

бөлшектерінен, төсемдерден, жылу жəне коррозияға қарсы оқшаулаудың 
материалдары мен бөлшектерінен тұратын жəне сұйық жəне қатты мұнай 
өнімдерін тасымалдауға арналған құрылыс. [2] 

Технологиялық база шегіндегі əртүрлі заттарды, оның ішінде 
шикізатты, жартылай фабрикаттарды, аралық жəне соңғы өнімдерді, 
технологиялық процесті жүргізу немесе жабдықты пайдалану үшін қажетті 
өндіріс қалдықтарын тасымалдайтын құбырлар жатады. 

Технологиялық құбырлардың құрамына:  
- тікелей учаскелер (желілер);  
- фасонды бөлшектер (отводы, өтпелер, үшайырлар, заглушка);  
- тіректер мен аспалар;  
- бекіту бөлшектері (болттар, шпилькалар, гайкалар, шайбалар);  
- бекіту-реттеу арматурасы;  
- бақылау-өлшеу аспаптары жəне автоматика құралдары;  
- жылу жəне коррозияға қарсы оқшаулау.  
Тасымалданатын ортаға байланысты атауы қолданылады: су құбыры, 

бу құбыры, ауа құбыры, май құбыры, газ құбыры, мұнай құбыры, өнім 
құбыры жəне т. б.  

Құбырлардың геометриялық сипаттамасы үшін келесі өлшемдер 
қолданылады:  

- шартты ішкі диаметрі (аралық) Dу;  
- сыртқы диаметрі Dн;  
- қабырғаның қалыңдығы σ;  
- ұзындығы l.  
Кез келген құбырдың негізгі сипаттамасы оның өтпелі қимасын 

анықтайтын диаметр болып табылады. Өтпелі қиманың шамасы оның 
жұмыс параметрлері кезінде ағынның шығысын анықтайды (қысым, 
температура, жылдамдық).  

Dу шартты диаметр – бұл қосылатын құбырдың номиналды ішкі 
диаметрі (мм). Бір сыртқы диаметрде құбырдың əртүрлі номиналды ішкі 
диаметрлері болуы мүмкін.  

Мұнай өңдеу жəне мұнай-химия өнеркəсібі салаларында əдетте 
шартты ішкі диаметрі 25÷1400 мм, қабырғасының қалыңдығы 2÷16 мм жəне 
ұзындығы 4÷12 м құбырлар қолданылады. 

Құбырдың əрбір сыртқы диаметрі үшін айдалатын ортаның қысымына 
байланысты қабырғалардың бірнеше қалыңдығы қарастырылған. Демек, 
құбыр нақты сыртқы диаметрде əртүрлі ішкі диаметрлер болуы мүмкін. 
Ішкі диаметрі пайдаланудың жұмыс параметрлері (қысым, температура, 
жылдамдық) кезінде заттың берілген мөлшерін өту үшін қажетті құбырдың 
қимасын анықтайды).  

Арматуралар мен технологиялық құбырлардың қосқыш бөлшектері 
үшін шартты өткелдердің келесі қатарын жиі қолданады (СТ СЭВ 254-76), 
мм: 10, 15, 20, 25, 32, 40, 50, 65, 80, 100, 125, 150, 200, 250, 300, 350, 400, 
500. Күні мəйіт бұл қатар – ұсынылатын, жəне олар үшін Dу жобада, 
стандарттарда немесе техникалық құжаттамада белгіленеді 
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Ортаның берілген жұмыс параметрлері кезінде құбырдың 
механикалық беріктігін қамтамасыз ететін қабырға қалыңдығын (құбырдың 
сыртқы диаметрін) жəне болат түрін таңдау үшін «шартты қысым» ұғымы 
енгізіледі.  

Ру шартты қысым – бұл құбырдың 6 ұзақ жұмыс істеуі қамтамасыз 
етілетін ең көп артық жұмыс қысымы (орта температурасы 20°С). 
Арматуралар мен құбырлар бөлшектерінің үлгі өлшемдерінің санын 
қысқарту үшін МЕМСТ шартты қысымның біріздендірілген қатары 
орнатылған (МПа): 0,1; 0,16; 0,25; 0,4; 0,63; 1,0; 1,6; 2,5; 4,0; 6,3; 10; 12,5; 16; 
20; 25; 32; 40; 50; 63; 80; 100; 160; 250. Мысалы, егер қысым 2 МПа ағынын 
тасымалдау болжалса, онда 2,5 МПа шартты қысымға есептелген 
құбырларды таңдау қажет. 

Pжұм жұмыс қысымы – бұл құбырлар арматурасы мен бөлшектерін 
пайдаланудың берілген режимі қамтамасыз етілетін ең көп артық қысым. 
Сынамалық қысым Pпр - бұл артық қысым, бұл кезде арматуралар мен 
құбыржолдар бөлшектерінің беріктігі мен герметикалығына температурасы 
кемінде 5 жəне 70 °С аспайтын сумен гидравликалық сынау жүргізілуі тиіс.  

Құбыржолдар пайдалануда сенімді болуы тиіс, өйткені құбырдың 
қандай да бір бөлігіндегі ақаулық аварияға жəне өндірістің немесе бүкіл 
өнеркəсіптік объектінің толық тоқтауына, сондай-ақ қоршаған ортаның 
ластануына əкеп соғуы мүмкін. 

Технологиялық құбырлар тасымалданатын заттың түрі, құбыр 
материалдары, жұмыс параметрлері, ортаның агрессивтілік дəрежесі, 
орналасқан жері, санаттары мен топтары бойынша жіктеледі. 

 
5.2 Құбырларды қосу түрлері 

 
Өнеркəсіптің кез келген саласында, оның ішінде химиялық жəне 

мұнай өңдеу саласында бөлшектердің, тораптардың, машиналардың, 
аспаптардың, аппараттар мен жабдықтардың əртүрлі қосылыстары кеңінен 
қолданылады. Қосылымдар ажыратылған жəне ажырамайтын болады. 
Ажырамайтын қосылыстарға Дəнекерлеумен немесе Дəнекерлеумен 
алынатын қосылыстар жатады, Ажырайтын қосылыстарға – фланецті жəне 
бұрандалы (штуцерлі, муфталы жəне кейбір т. б.) қосылыстар жатады.  

Қосылысты таңдау қосылатын бөлшектердің материалына, қысымға, 
температураға жəне тасымалданатын заттың физикалық-химиялық 
қасиеттеріне (агрессивтілік, уыттылық, тұнбаның қату немесе түсу 
қабілетіне), пайдалану жағдайларына (герметикалылық, жиі бөлшектеу 
қажеттілігі, өндірістің от жəне жарылыс қаупі) байланысты болады. 

Қосылыстардың жоғары беріктігін, сенімділігін жəне тығыздығын 
қамтамасыз ететін электр доғалық дəнекерлеу жолымен технологиялық 
құбырлардың ажырамайтын қосылыстарын алу əдісі кеңінен таралған.  

Құбырларды салу жəне жөндеу кезінде құбырлар мен құбыр 
бөлшектерінің алынбайтын дəнекерленген қосылыстарының əртүрлі түрлері 
қолданылады, олардың кейбіреулері 51-суретте көрсетілген. Ажыратқыш 
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қосылыстардың арасында бірінші орында фланецті қосылыстар тұр (36-
сурет). Олар 3 жəне 4 фланецтерден, 5 төсемдерден (обтюрациялардан), 2 
жалғағыш бұрандамалардан (немесе шпилькалардан) гайкалармен тұрады. 
Қосылыстың герметикалығына фланецтердің бүйір беті арасында 
орнатылған серпімді материалдан жасалған сақиналы төсемдер есебінен қол 
жеткізіледі. 

Штуцерлік қосылыстар (35 - сурет) қалың жəне сұйық майлауды, 
жоғары қысымды коммуникацияларды тасымалдауға арналған құбырларда, 
су жəне газ өткізгіш желілерде, сондай-ақ бұрандалы құбыр арматурасын 
жəне бақылау-өлшеу аспаптарын жəне автоматиканы қосу үшін 
пайдаланылады. Бұранда сондай-ақ шойыннан жəне болат футерленген 
құбырлардан жасалған құбырлар қосылады. 

 
 
35-сурет. Құбырдың фланецті 
қосылуы:  
1, 6 – қосылуға жататын құбыр 
учаскелері;  
2 – болт (шпилька) гайкамен;  
3, 4 - фланецтер;  
5 - төсеу.  

36 сурет. Штуцерлік 
қосылыстардың түрлері:  
а – штуцерное біріктіру 
құбырларды түйістіріп 
дəнекерленген;  
б – сұрыпталған құбырларға 
штуцерлік қосылыс; в-конустық 
бұрандадағы штуцерлік қосылыс; 
г – кесілетін сақинамен штуцерлік 
қосылу; қосылатын құбырлар;  
1. ниппель;  
2. салынбалы гайка;  
3. штуцер;  
4. төмсеме;  
5. жүзік. 

 

 
Икемді құбырлар (шлангтар) үшін штуцерлік қосылыстар кейде 

дюрит деп аталады.  
Ажыратқыштарға сондай - ақ су жəне газ арынды құбырларды 

монтаждау үшін қолданылатын муфталық қосылыс жатады (36-сурет). 
Құбырдың бір шетінде 2 муфта жəне 3 контргайка толық орналасуы мүмкін 
ұзартылған бұрандалар (сгон) кесіледі немесе дəнекерленеді. Басқа 
құбырдың соңында ұзындығы муфтаның ұзындығының жартысына тең 
қысқа ойма кесіледі. Құбырлар муфтаны сгоннан қысқа бұрандаға тіреуге 
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дейін бұрау жолымен жалғанады. Резьбада қажетті нығыздауды қамтамасыз 
ету үшін полимерлік материалдардан жасалған таспа, сурикадағы паклю 
немесе зығыр, не олардың контргайкамен жағылатын белдіктерде 
қолданылады. 

37-сурет. Муфталы қосылыс:  
1 – ұзын бұрандалы құбыр учаскесі; 
2 – муфта; 3-контргайка; 4-қысқа 
бұрандалы құбыр. 

 
Төсемдер. Құбырлар мен арматуралардың фланецтік қосылыстарын 

нығыздау үшін арнайы төсемдік материалдардан жасалған төсемдер 
қолданылады. Олар құбырдың ішкі қысымы мен температуралық 
ұзындығын қабылдау үшін жеткілікті серпімділік пен беріктікке, агрессивті 
орталарда химиялық тұрақтылыққа, жылуға төзімділікке ие болуы тиіс. 

Төсемелердің түрі мен материалын таңдау құбырдың нақты жұмыс 
жағдайларына – температураға, қысымға жəне ортаның агрессивтілік 
дəрежесіне байланысты. Төсемдердің нысаны мен өлшемдері тығыздалатын 
қосылыстардың конфигурациясымен анықталады (38-сурет). Төсемдерді 
дайындау үшін металл емес материалдар да, металдар да қолданылады.  

 

 
 38-сурет. Төсемелердің кейбір түрлері: 

а - тегіс төсем; б - төсем, гофрленген; в - тісті төсем; г-дөңгелек төсем. 
 

Металл төсемдер жауапты объектілер мен арматураның ауыр жұмыс 
жағдайлары үшін пайдаланылады (жоғары температура, жоғары қысым 
жəне т. б.), бірақ олар жұмсақ төсемдерге қарағанда тартылудың үлкен 
күшін талап етеді. 

Құбырлардың бөлшектері.  
Болат технологиялық құбырларды дайындау жəне монтаждау кезінде 

мынадай мақсаттағы дəнекерленген қосу бөлшектері пайдаланылады:  
- тасымалданатын өнім ағынының бағытын өзгертуге арналған 

бұрулар;  
- құбыр диаметрін өзгертуге арналған өтпелер;  
- тармақтау құрылғысына арналған үштіктер, үштік қосылыстар, 

айқастырмалар жəне ершіктер;  
- бітеуіш жабу үшін бос ұштарын құбыр. 
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5.3 Құбыр арматурасының мақсаты мен түрлері 
 

Классификация трубопроводной арматуры. 
Құбыр арматурасы деп құбыржолдарда, ыдыстарда, қазандарда, 

агрегаттарда жəне басқа да қондырғыларда орнатылатын, орта ағынын 
ажыратуға, бөлуге, реттеуге, араластыруға немесе түсіруге арналған 
құрылғылар аталады. 

Орындалатын функциялардың сипаты бойынша арматураны келесі 
негізгі кластарға бөледі.  

1. Құбырдағы орта ағынын толық жабуға арналған бекіту 
арматурасы. Қолданылатын бірліктердің саны бойынша ол барлық 
арматураның 80 % - ын құрайды. Бекіткішке сондай-ақ ыдыстардағы сұйық 
ортаның деңгейін тексеруге, Сынама алуға, аппараттардан ауаны шығаруға, 
дренажға арналған сынама-түсіру немесе бақылау-түсіру арматурасы 
жатады. Бұл арматураға тəн өту диаметрінің (Dу) аз мəні болып табылады. 
Сынама-түсіру арматурасы көп мөлшерде шығарылады.  

2. Технологиялық процестің параметрлерін (температура, қысым, 
процеске қатысатын материалдар құрамы) берілген диапазонда ұстау 
мақсатында жұмыс ортасының шығынын реттеуге арналған реттеуші 
арматура. Реттеуіш арматураны реттеуші вентильдер мен клапандар, 
қысым реттеуіштері, деңгей реттеуіштері құрайды. Реттеушіге қысымның 
үлкен ауытқуы кезінде жұмыс істеуге арналған дроссельдеу арматурасы да 
жатады.  

3. Белгілі бір бағыттар бойынша орта ағынын бөлу үшін 
пайдаланылатын тарату -араластыру арматурасы. Оған таратқыш 
клапандар (таратқыш) жəне таратқыш крандар жатады. Тарату-араластыру 
арматурасы əртүрлі орталарды араластыру үшін қолданылады, мысалы, 
суық жəне ыстық су.  

4. Қызмет көрсетілетін объектіні жұмыс ортасының артық мөлшерін 
шығару жолымен қысымның шамадан тыс жоғарылауынан сақтандыру үшін 
қызмет ететін сақтандырғыш арматура. Сақтандырғыш арматураға 
сақтандырғыш клапандар, импульсті сақтандырғыш құрылғылар, 
мембраналық ажыратқыш құрылғылар, қайта іске қосылатын клапандар 
жатады.  

5. Жабдықты жұмыс ортасы параметрлерінің авариялық 
өзгерістерінен қорғауға арналған қорғаныс арматурасы. Сақтандырғыш 
қорғаныс арматурасы апаттық жағдайлар туындаған кезде жабылып, қызмет 
көрсетілетін учаскені ажыратады, бұл оны жол берілмейтін əсерлерден 
қорғайды. Қорғаныш арматурасына қорғаныш (кескіш) клапандар, кері 
клапандар, ажыратқыш клапандар жатады. Қорғау арматурасы ретінде 
əртүрлі тез əрекет ететін тиекті арматураның түрлері қолданылады 
(клапандар, ысырмалар, жапқыштар, крандар).  

6. Фаза бөлу жəне масса бөлу арматурасы, олардың фазасы мен жай-
күйіне байланысты жұмыс ортасын автоматты түрде бөлуге арналған. Оған 
конденсат бөлгіштер, ауа бөлгіштер жəне май бөлгіштер жатады.  
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Орта ағынын жабу тəсілі бойынша арматура мынадай негізгі типтерге 
бөлінеді.  

1. Ысырма - бұл ысырманың диск, пластина немесе сына пішіні бар 
жапқыш арматурасы, оның жазықтығы бойымен кері-үдемелі, орта 
ағынының осіне перпендикуляр жылжиды. Ысырмалар жұмыс ортасының 
ағынын толық жабуға арналған жəне технологиялық жəне магистральдық 
құбырларда Орнатылатын жапқыш құбыр арматурасының кең таралған 
түрлерінің бірі болып табылады. Жұмыс ортасы ағынының бағытына 
перпендикуляр жəне екі шеткі жұмыс жағдайы бар – «ашық» жəне «жабық». 
Ысырманың жұмыс принципі 39 а суретте көрсетілген.  

2. Клапан - ысырманың тəрелкелер немесе конус түрінде болатын 
жəне арматура корпусының ершігіндегі орта ағынының осіне қарама-қарсы 
қайтымды-үдемелі жылжитын арматура. Бұрандалы жұптың (шпиндель 
жəне қозғалмайтын гайка) көмегімен жапқыш қолмен қозғалатын Клапан 
вентиль деп аталады.  

Клапанның жұмыс істеу принципі 39, б суретте көрсетілген, ал 
вентиль құрылғысы 39 суретті бейнелейді.  

 
39-сурет бекіткіш арматураның 
жұмыс істеу принципі: 
а - ысырма;  
б - клапан;  
в - кран;  
г - жапқыш. 
 

 
Арналуына байланысты клапандар бөлінеді:  
- тиекті - ағынның толық жабылуына арналған;  
- реттеуші (вентильдер) - шығындарды пропорционалды (аналогтық) 

реттеуге арналған; 
 - сақтандырғыш - белгіленген қысымнан жоғары көтерілген кезде 

автоматты түрде ортаны ағызуға арналған;  
- қайта іске қосу - құбырды тармақтау арқылы оны қайта жіберу 

жолымен талап етілетін деңгейде ортаның қысымын ұстап тұруға арналған;  
- тыныс алу – резервуарларда жиналған буды шығару үшін де, 

«үлкен» жəне «кіші» тыныс алу кезінде оларға ауаны шығару үшін де 
арналған3.  

– кері-кері орта ағынын болдырмау үшін арналған.  
3. Айналу денесінің (немесе оның бөлігінің) пішіні бар кран - ысырма 

орта ағынының осіне перпендикуляр орналасқан өз осінің айналасында 
бұрылады. в. 
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4. Жапқыш (бұрылмалы диск жапқыш) – жапқыш жазықтығында 
орналасқан осьтің айналасында бұрылатын диск нысаны бар жапқыш 
немесе оған параллель.  

Құбыр арматурасының негізгі элементтері. 
Арматураның əр түрлі конструкциясына жалпы мақсаты жəне бірдей 

атауы бар бөлшектер мен тораптар кіреді. Оларды қалыпты вентиль 
мысалында қарастырайық (40 суретті қараңыз).  

 

 

40-сурет вентильдің негізгі 
бөлшектері мен бөліктері: 
1. корпус;  
2. бекітпе (золотник);  
3. қақпақ;  
4. сальникті тығу;  
5. шпиндель;  
6. қолдану гайкасы;  
7. маховик;  
8. сальниктің фланеці;  
9. қыспалы төлке;  
10. корпус қомы;  
11. құбырға дəнекерлеу үшін 
патрубок (қосу патрубогы). 

 
Корпус - құбырға дəнекерлеуге арналған қосқыш фланецтердің 

немесе келтеқұбырлардың шеткі арасындағы қашықтыққа тең ұзындықтағы 
құбыр кесіндісін ауыстыратын бөлшек. Корпус қақпақпен бірге сыртқы 
ортадан герметикалық оқшауланған қуысты құрайды, оның ішінде қақпағы 
орын ауыстырады.  

Бекітпе — жұмыс органының жылжымалы бөлігі-корпустың ағынды 
бөлігіндегі өтпелі тесікті жабу жолымен құбырдың екі учаскесін 
герметикалық ажыратуға арналған бөлшектердің бөлшегі немесе 
конструктивті біріктірілген тобы. Бұл мақсат үшін корпуста тығыздағыш 
сақинамен жабдықталған ершіктер қарастырылған. Вентильдерде 
қақпақшаның тарелкасы (шағын өлшемде золотник деп аталады), 
ысырмаларда – сыналар немесе диск, немесе бір мезгілде екі диск, 
крандарда – конус, цилиндр немесе шар түріндегі тығындау қызмет етеді.  

Қақпақ - бекітпе орнатылатын корпуста саңылауды герметикалық 
жабу үшін пайдаланылатын бөлшек. Басқарылатын арматурада қақпақтың 
шпиндельге арналған тесігі бар.  

Шпиндель – бөлшекті білдіретін стержень, снабженный бұрандасы 
көмегімен жүргізілетін басқармасы жапқышы. Бұрандасы жоқ шпиндель 
шток деп аталады.  

Жүріс гайкасының бұрандасы да бар жəне қақпақты жылжыту жəне 
оны талап етілетін шеткі немесе аралық жағдайға (өздігінен тежейтін 
бұрандалар) орнату үшін шпиндельмен бұрандалы бу түзеді.  
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Сальник - қақпақтың шпиндельмен қозғалмалы жанасуын 
герметизациялауға арналған құрылғы. Сальник су мен буға арналған 
тығыздама əдетте маймен сіңеді.  

Сальник қақпағы - толтырғышты қысуға арналған бөлшек; ол тұтас 
жəне құрамдас. Соңғы жағдайда сальниктің қақпағы қысқыш төлкеден жəне 
сальниктің фланецінен тұрады. Толтыру тығыны-толтыру тірегі. Гайкалары 
бар сальниктің қысқыш түйреуіштері, анкерлік немесе қайырмалы 
бұрандамалары сальникті толтыру үшін қызмет етеді. Қауіпті немесе 
зиянды ортаға арналған клапандар мен вентильдерде сальниктің орнына 
қақпақпен шпиндельдің жылжымалы қосылыстарының абсолютті 
герметикалығын қамтамасыз ететін сильфонды торап қолданылады.  

Маховик - бұл бөлшек (əдетте құйылған), баспалдақ түрі бар, ол 
жиекпен байланысқан. Арматураны қолмен басқару үшін қызмет етеді. 
Шағын өлшемді маховиктер тұтас диск түрінде жасалады. 

Бекіту арматурасының типтік конструкциялары.  
Шұралар. Вентиль - бұл ағын шығынын қолмен басқаруға арналған 

клапанның түрі. Вентильдерде жапқыш ретінде «диск – седло» жұбы 
қолданылады. Диск шпинделге бекітілген, ол ойманың жазықтығына 
перпендикуляр жүру бұрандасы бойынша қайтарымды-үдемелі қозғалады 
(41, б жəне 42-суретті қараңыз). Өздігінен бəсеңдету қасиетіне ие жүріс 
бұрандасын қолдану бұл жағдай сақталатынына жəне орта қысымының 
əсерінен өздігінен өзгермейтініне сенімділікпен бекітпені кез келген 
жағдайда қалдыруға мүмкіндік береді. Вентиль конструкцияның 
қарапайымдылығымен ерекшеленеді жəне жабық күйде жоғары 
тығыздықты қамтамасыз етеді. 

Өнеркəсіптік көлемі Dy = 200 мм дейінгі вентильдер шығарылады. 
Құбырдың шартты диаметрінің ұлғаюына қарай, Dу = 50 мм бастап 
вентильдер ысырмаларға орын береді. Бұл өткіннің шартты үлкен 
диаметрінде жəне жоғары қысымда шпинделдегі күштің өсуімен 
түсіндіріледі, вентиль қиын басқарылады. Шұраның оң сапасы шұраны 
толық ашу үшін қажетті қақпақтың салыстырмалы шағын жүрісі болып 
табылады. Бұл мақсат үшін шұраның тəрелкесін ойықтың ¼ диаметріне 
көтеру жеткілікті, ал ысырманы ашу үшін тесік диаметріне тең шамаға 
ауыстыру қажет, яғни төрт есе көп, сондықтан шұраның сол диаметрдің 
ысырмасына қарағанда едəуір кіші габаритті биіктігі бар, бірақ оның 
ұзындығы (шұраның өтпелі фланецтерінің сыртқы шеттері арасындағы 
қашықтық) ысырмаға қарағанда көп, жəне де өту диаметрінің ұлғаюымен 
бұл айырмашылық артады. Арматураның конструкторлары нақты 
жағдайларда жұмыс істеуге арналған вентильдердің көптеген түрлерін 
жасады. Құбырда орналасқан орны бойынша өтпелі шұралар (41 а сурет) 
жəне бұрыштық (41 б сурет) ажыратылады. 
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41-сурет. Тиекті вентильдердің түрлері: 

а - өтпелі тиекті вентиль; б - бұрыштық тиекті вентиль. 
 
Өтпелі шұралар құбырдың көлденең немесе тік учаскесінде, 

бұрыштық – құбырдың бұрылу орнында орнатылады. Бұрыштық 
вентильдердің аз гидравликалық кедергісі бар, алайда оларды қолдану 
аумағы құбырдың бұрылыс учаскелерімен шектеледі. Өтпелі жəне 
бұрыштық вентильдер ағын траекториясының күрт өзгеруін тудырады, бұл 
олардың қысымының едəуір жоғалуына əкеледі. Гидравликалық кедергіні 
азайту мақсатында тура ағынды вентильдер құрастырылды (38-сурет). 
Олардың шпиндельі ағынның өту осіне бұрышта орналасқан. Бірақ 
кедергіні азайту үшін шпиндельдің жүрісінің ұлғаюын төлеуге тура келеді: 
шұраны толық ашу үшін тура ағатын шұраның бұл жолы қалыпты шұрадан 
əлдеқайда көп. 

 

 
42-сурет. Тікелей ағатын вентиль. 43-сурет. Электржетегі бар вентиль. 
 
Вентильдер конструкцияланады жəне ортаның қозғалысы «клапанның 

астында», яғни клапанның тарелкасының қозғалысын жабу кезінде қарсы 
болатындай етіп орнатылады (41 а жəне 42-суретті қараңыз). Ортаның кері 
қозғалысы, яғни «клапан» (41, б суретті қараңыз), сирек жүзеге асырылады 
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жəне негізінен үлкен диаметрлі вентильдерде, жауап бермейтін 
қондырғылар үшін, қысудың үлкен бойлық күшінен шпиндельді түсіру 
мақсатында қолданылады. Құбырларға қосылу үшін шұралар фланецпен 
немесе ішкі бұрандалы муфталармен жабдықталады. Энергетикалық 
қондырғылар үшін вентильдер құбырға дəнекерленеді, ол үшін олар тиісті 
келте құбырлармен жабдықталады. Шұралар көбінесе қолмен, маховиктің 
көмегімен іске қосылады. 

43-суретте электр жетегі бар вентиль конструкциясы көрсетілген. 
Ысырмалар. Ысырма - бұл парақ, диск немесе клин түріндегі 

ысырмасы бар арматура, ол корпустың тығыздағыш беттерінің бойымен 
ағынның осіне перпендикуляр жылжиды. Ысырмалар үлкен таралған жəне 
əдетте Dу = 50 мм Dу = 2000 мм дейінгі құбырлар үшін қолданылады. 
Ысырманың оң сапасы конструкцияның салыстырмалы қарапайымдылығы 
жəне вентилдермен салыстырғанда кіші гидравликалық кедергі болып 
табылады, сондықтан мұнай-химия жəне мұнай өңдеу өнеркəсібінде бекіту-
реттеу құрылғысы ретінде ысырмалар қолданылады. Ысырманың кемшілігі 
олардың салыстырмалы үлкен биіктігі болып табылады, сондықтан Ысырма 
əдетте жабық болуы тиіс, ал ашу сирек жүргізіледі, Dу  200 мм кезінде 
орынды үнемдеу мақсатында вентиль қолданылады. Ысырманың жұмыс 
істеу принципі 44 – суретте, ал оның құрылымы 45 жəне 46-суретте 
көрсетілген. 

Ысырманы вентильден сыртынан ажырату өте оңай: шұраның 
маховик бұрылады жəне шпиндельмен бірге қозғалады, ал маховик 
айналғанда шпиндельдің ысырмасы айналмайды, тек корпустан (ашқанда) 
жылжиды немесе оған кіреді (жапқанда). 

 

44-сурет. Клиникалық ысырманың 
принциптік жұмыс сызбасы: 
1 - бекіту-реттеу органы (клин);  
2 - корпус;  
3 – корпустың тығыздағыш беті. 
 

 

45-сурет. Ысырма 
құрылғысы: 
а – «жабық» қалып; б- 
«ашық» қалып; 
1 - бекітпе;  
2 - корпус;  
3 - шпиндель;  
4 - маховик;  
5 - тығыздағыш төсем;  
6 - фланец. 
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Сур. 46 қақпақ клапандары: 

жəне - жылжымалы шпиндельмен қапталған; 
b - тартылмайтын шпиндельден жасалған сынық; 

1 - іс; 2 - мұқаба; 3 - сына (жапқыш); 4 - шпиндель; 5 - гильзаларды. 
 
Крандар. Кран – бұл айналу денесінің пішіндегі бекітпесі бар 

арматура.  
Бекітпенің конструкциясы бойынша крандар конустық, шар жəне 

цилиндрлік болып бөлінеді. Конус кранының тиекті немесе реттеуші органы 
конус (46 – сурет), шар краны – шар (47-сурет), цилиндрлік краны-
цилиндрлік пішінді болады.  

Мақсаты бойынша крандар өтпелі жəне сынамалы түсіру болып 
бөлінеді. Өтпелі кранда екі қосқыш келте құбыр бар. Сынама-түсіру 
крандары сынама алу жəне сұйықтықты төгу үшін арналған. Сондықтан 
олар бір қосқыш келте құбырмен жəне тікелей немесе иілген түсірумен 
жабдықталған.  

Герметизациялау тəсілі бойынша крандар екі топқа бөлінеді: 
сальникті жəне керілген. Сальникті крандарда тығындарды қысу 
тығыздаманы тарту жолымен жүзеге асырылады, оны толтыру арқылы 
кранның тығынына осьтік жүктеме беріледі. Тығынды сығу мүмкіндігі үшін 
корпустың төменгі жағынан күш салуды реттеу мақсатында сығу бұрандасы 
орнатылады. Осылайша, тартқыш крандарда тығынның жоғарғы жəне 
төменгі шеттері тығыздалмайды, ал кран ағып кеткен жағдайда жұмыс 
ортасы сыртқа түсетін болады. «Майлық крандарына жағдайда білім 
саңылаулары да конусты біріктіру ортасы сыртқа түседі, сонымен қатар 
құбырдың жабық бөлігі көрінеді». 

Кранды басқару үшін кранның тығыны əдетте кілт немесе тұтқаға 
арналған квадратпен жабдықталады (47, б суретті қараңыз), кейбір 
жағдайларда тығынға басқару тұтқасы бекітіледі (48 суретті қараңыз). 

Құбырларда өтетін крандарды бекіту ішкі бұрандасы бар 
муфталармен жүргізіледі (47-суретті қараңыз), бұл əдетте үлкен диаметрлі 
өту диаметрі бар крандар жабдықталатын шойын жəне түсті қорытпалардан 
жасалған крандар үшін қолданылады (48-суретті қараңыз). 
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47-сурет. Муфтасы бар конусты 
өтетін крандар:  
а – сальникті тығыздау;  
б – керу тығыздау. 

 
Крандардың қарастырылған конструкциялары орындалатын 

функциялар бойынша бекітпелер болып табылады, яғни олар ағын өтетін 
жолды ашу немесе жабу үшін қызмет етеді. 

 
48-сурет. Өтпелі шарлы фланецті кран. 

 
 

49-сурет. Үш жүрісті кранның жағдайы. 
 
Мұндай крандар екі жүрісті: олар тығынның екі жұмыс орны бар. 

Сондай-ақ төрт тығыны бар үш жүрісті крандар да бар (44 сурет), онда орта 
ағыны екі бағыт бойынша тарамдала алады немесе олардың əрқайсысына 
жеке бағыттала алады немесе ағын толығымен жабыла алады. 

Крандар жезден, қоладан, шойыннан, болаттан, пластмассадан жəне 
басқа да металл емес материалдардан жасалады.  

Крандар өте шектеулі қолдану. Оларды, негізінен, шағын диаметрлі 
құбырларда орнатады.  

Крандардың артықшылықтары:  
 қарапайым дизайн;  
 жинақы;  
 шағын гидравликалық қарсылық;  
 биіктігі бойынша салыстырмалы шағын өлшемдер;  
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 корпустың тығыздаушы беттерін жəне тығындарды кранның ашық 
жағдайында ағатын ортаның əсерінен сақтау мүмкіндігі жəне тығыздаушы 
беттерді майлауды қолдану мүмкіндігі. 

Сонымен қатар крандардың кемшіліктері бар:  
 тығын бұрған кезде жанасатын беттердің үйкелуіне байланысты 

корпустық қосылыстың салыстырмалы тез тозуы жəне тығыздығының 
жоғалуы;  

 кран корпусы мен тығын сүрту процесінің салыстырмалы 
күрделілігі. 

Реттеуші арматура.  
Көптеген технологиялық процестер температурамен, қысыммен, 

компоненттердің концентрациясымен анықталатын алдын ала берілген 
режимді қамтамасыз етуді талап етеді. Қондырғының, агрегаттың, жүйенің 
жұмыс режимін реттеу тиісті ортаның шығынын өзгерту жолымен жүзеге 
асырылады. Сонымен, пештің температурасы оттыққа берілетін отынның 
санымен, энергоқондырғыдағы қысым – бу санымен, концентрация – тиісті 
компоненттің массалық құрамымен реттеледі. Құбыр арқылы өтетін жұмыс 
ортасының санын өзгерту реттеуші арматурамен жүзеге асырылады, оның 
құрамына реттеуші вентильдер, реттеуші клапандар жəне қысымды 
реттегіштер кіреді.  

Вентильдің көмегімен тек мерзімді сатылы реттеуді жүргізуге болады. 
Үздіксіз жəне сатысыз реттеу жетекпен жабдықталған реттеуші 
клапандардың көмегімен жүзеге асырылады. Олар технологиялық 
процестерді автоматты реттеу жүйесіндегі атқарушы құрылғы болып 
табылады. Қысымның реттеуіші сыртқы энергия көзін қолданбай, жұмыс 
ортасының қысымына əсер ететін сезімтал элементпен басқарылатын 
жетекпен жабдықталған реттеуші клапаннан тұратын автоматты əрекет 
ететін автономды құрылғы болып табылады.  

Ең қарапайым реттеуші құрылғы реттеуші вентиль болып табылады, 
ол ысырманың тиекті нысанынан, ал кейде бүкіл жұмыс органының 
конструкциясынан ерекшеленеді. (Р2 ≤ 0,5Р1) қысымның үлкен ауытқуына 
арналған жəне қолданылатын реттеуші вентиль дроссель деп аталады. 
Вентиль арқылы Шығысты өзгерту үшін бекітпе Ерге қатысты қозғалады, 
оның тесігін жабады.  

Реттеуші клапандар бір жəне екі жақты жасалады. Ең жиі 
қолданылады екіседаль, олар үлкен өткізу қабілеті. Олар бөгде көзден 
сығылған ауаны басқарады жəне автоматты үздіксіз сатысыз реттеу үшін 
пайдаланылуы мүмкін. Реттеуіш клапандар «қалыпты ашық» (ҚА) немесе 
«қалыпты жабық» (ҚЖ) клапан жетекте қысым болмаған кезде ашық немесе 
жабық болуына байланысты əрекет түрі болуы мүмкін. 

Сақтандыру арматурасы. 
Сақтандырғыш клапандар объектідегі қысымның белгіленгеннен 

артық артуын болдырмау үшін арналған. Бұған жұмыс ортасын тастау 
арқылы қол жеткізіледі. Сақтандырғыш клапаны іске қосылған кезде 
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объектіге жұмыс ортасының түсуі тоқтатылмайтындықтан, оның өткізу 
қабілеті ортаның түсуін арттыру үшін жеткілікті болуы тиіс. 

 
Рис. 50 Бекіту вентильдері: 
а – фланецті, түрі 15ч14бр;  
б – дəнекерленген, түрі 15с65бк;  
1 – тығыздағыш беті;  
2 – затвор; 3 – қақпақ, 4 – шпиндель; 
5 – тығыздау; 6 – төлкесі; 7 – 
маховик. 
 

 
Сақтандырғыш клапандарға бірқатар талаптар қойылады, олардың 

негізгілері:  
- ашық жағдайда қажетті өткізу қабілетін қамтамасыз ету; сенімді 

конструкция;   
- тоқтаусыз жұмыс – Рпо белгіленген мəндерінде ашу жəне жабу-

мүмкіндігінше бір-біріне жақын болуы тиіс толық ашу қысымы жəне Рз -
жабу қысымы;   

- Рр ортасының əрекеті кезінде жабық бекіту органының 
герметикалығы; 

- берілген қызмет мерзімі ішінде жəне іске қосу циклдары арасында 
үлкен үзіліс кезінде жұмысқа қабілеттілікті сақтау. 

Клапандар мақсаты бойынша тиекті, реттегіш, сақтандырғыш, кері, 
қайта іске қосу, бөлгіш, тыныс алу болып бөлінеді.  

Бекіту клапаны тасымалданатын зат ағынын жабуға арналған (50-
сурет). 

Реттеуші клапан қысымды немесе тасымалданатын заттың мөлшерін 
реттеу үшін қызмет етеді. 

Сақтандырғыш клапандар тасымалданатын заттарды шығару 
жолымен жол берілмейтін қысымнан құбырлар мен жабдықтарды қорғауға 
арналған. Олар клапанға ортаның қысымымен немесе шағын диаметрлі 
қосалқы клапаннан импульс (үрлеу) арқылы іске қосылады. 

Сақтандырғыш клапандар иінтіректі (51, а сурет) жəне серіппелі (51, 
б сурет) – бір жəне екі есе болады. Қос клапандарда екі бекіту органы (екі 
бекітпе) бір корпуста орналасқан.  
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48-сурет. Сақтандырғыш аз 
көтергіш клапандар: 
а – бір рычагты ранцті, түрі 
17ч3бр;  
б – серіппелі фланцті, түрі 
17с11нж;  
1-корпус; 2-бекітпе;  
3 – шпиндель; 4 – қақпақ;  
5-рычаг; 6-жүк; 7-серіппе. 
 

 
 
49-сурет. Кері фланецті 
клапандар: 
а – көтергіш, түрі 16ч3бр;  
б – айналмалы, түрі 19ч16бр;  
1-корпус, 2 – көтергіш 
жапқыш; 3-қақпақ; 4 - 
бұрылмалы жапқыш. 
 

Кері клапандар тасымалданатын затты тек бір бағытта өткізеді жəне 
оның кері қозғалысы кезінде автоматты түрде жабылады. Клапандар 
құбыржолдарды, аппараттар мен машиналарды кері бағыттағы ағыннан 
өнім жұмысы тоқтаған кезде оларға түсуден сақтайды. 

Кері клапандар көтергіш (49, А сурет) жəне бұрылмалы (49, б сурет) 
əртүрлі қысым мен температураға 15-тен 1000 мм-ге дейін Dу жасайды. Кері 
клапандар негізінен газ жəне сұйық ортаға арналған құбырларда 
орнатылады. 

Қайта іске қосу клапандары құбыр өткізгіш арқылы оны қайта жіберу 
арқылы талап етілетін деңгейде жұмыс ортасының қысымын қолдайды. 

Зат ағынын тез жабуға арналған клапандар бөлік деп аталады. 
Тыныс алу клапандары жинақталған бу немесе ауа шығаруға жəне 

вакуумның пайда болуын болдырмауға арналған. 
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Сурет. 53 Фланецті сальниковые 
крандар 
а – тығын, түрі 11ч8бк;  
б – шарлы, түрі 11ч37п;  
1 – төлкесі; 2 – тығыздама;  
3 – корпус; 4 – конус тығыны;  
5 – сығу болт;  
6 – шар тығыны. 
 
 

 
Крандар деп айналу денесі немесе оның бөліктері түріндегі бекіткіш 

немесе реттеуші орган өз осі, тасымалданатын зат ағынының перпендикуляр 
осі айнала бұрылатын арматура деп аталады. Бекітпенің конструкциясы 
бойынша крандар конустық, шар жəне цилиндрлік болып бөлінеді. Кең 
қолданылатын шар крандары шағын гидравликалық кедергіні жəне жоғары 
пайдалану сапасын қамтамасыз ететін шар тығыны бар. 

Бекітпені тығыздау тəсілі бойынша крандар тартпалы жəне сальникті 
болуы мүмкін. Тартпалы крандарда бекітпе корпустың түбі арқылы өтетін 
тығынның төменгі жағына бұралған гайканың тартылуымен тығыздалады: 
сальникті тартылуымен. 

 
 

6 Құбыр арматурасына техникалық қызмет көрсету 
 
Пайдалану кезінде бекіту арматурасы мен кері қақпақтар мынадай 

қызмет көрсету жəне жөндеу түрлеріне ұшырайды: 
- 1 ТҚ қызмет көрсету; 
- ТҚ 2 маусымдық қызмет көрсету; 
- ағымдағы жөндеу (АЖ); 
- диагностикалық тексеру; орташа жөндеу (ОЖ); 
- күрделі жөндеу (КЖ); техникалық куəландыру. 
Арматураны орташа жөндеу (ОЖ) құбырдан бөлшектеместен 

жүргізіледі. Күрделі жөндеу (КЖ) мамандандырылған жөндеу кəсіпорны 
жағдайында арматураны бөлшектеу арқылы жүргізіледі (9-кесте). 
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2-кесте. ТҚК, арматураны тексеру жəне жөндеу мерзімдері 

Арматураның 
атауы 

1 
ТҚ, 
ай 

2 
ҚК, 
ай 

ТЖ, 
ай 

Диагностикалық 
тексеру, жыл 

ОЖ, 
ай 

КЖ, 
жыл 

Техникал
ық 

куəланды
ру, жыл 

1. DN 50-250 
бекіту 
арматурасы 

3 6 12 15 15 - - 

2. DN 300-
1200 бекіту 
арматурасы 

1 6 12 15 15 30 

30 немесе 
алдыңғы 
куəландыр
умен 
белгіленге
н мерзім 
өткеннен 
кейін 

 
Бекіту арматурасына техникалық қызмет көрсету (1 ТҚК) 

кезіндегі жұмыстың үлгілік көлемі. 
ТҚК 1 техникалық қызмет көрсету көлемінде мынадай жұмыстар 

жүргізіледі. 
Ысырмалар үшін: 
- сыртқы ортаға қатысты герметикалығын көзбен шолып тексеру, 

оның ішінде: фланецті қосылыстар (ағуға жол берілмейді); сальникті 
тығыздаулар (ағуға жол берілмейді; сальникті тығыздаулар бойынша ағулар 
анықталған жағдайда дайындаушы зауыттың ЭҚ сəйкес қызмет көрсетуді 
жүргізу);  

- фланецтердің параллельдігін тексеру корпус-қақпақ; сыртқы 
беттерін тазалау, ағуларды жою;  

- электржетектің редукторында майлаудың болуын бақылау 
(электржетектің ЭҚ сəйкес); 

- корпустың базалық бөлшектеріне қатысты шпиндель биіктігі 
бойынша ысырманың 100% ашылу немесе жабылу дəрежесін тексеру; 

- электр жетегінің жəне жеткізуші кабельдердің жағдайын көзбен 
шолып тексеру; Электр қозғалтқышының клеммасының жағдайын жəне 
бекітілуін тексеру; 

- бекітуді, арматураның шпинделінің қорғаныш қаптамасының 
герметикалығын тексеру; 

- 30 °С жоғары қоршаған орта температурасы кезінде ысырмалар 
корпусынан артық қысымды тастау; 

- сыртқы беттерді тазалау, ағуларды жою. 
Шиберлік ысырманың бекітпесінің герметикалығын бақылау 

дренаждық құбыр немесе айдау клапаны арқылы жүргізіледі жəне ТҚК 
жүргізумен біріктіріледі. 
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Сыналы ысырмалар ысырмасының герметикалығын бақылау ТҚК 
жүргізумен қатар жүргізіледі. 1 ТҚК жүргізу туралы мəліметтер паспортқа 
(формулярға) енгізіледі. 

Тиекті арматураға маусымдық қызмет көрсету (ТҚК 2) кезіндегі 
жұмыстың үлгі көлемі. 

ТҚК 2 техникалық қызмет көрсету күзгі-қысқы жəне көктемгі 
пайдалану кезеңіне дайындық кезінде жүргізіледі. 

ТҚК 2 техникалық қызмет көрсету кезінде ТҚК 1 барлық 
операциялары, сондай-ақ: 

Ысырмалар үшін: 
- жергілікті басқару режимінде арматураның бекітпесін толық ашуға 

тексеру (сынау); 
- жол ажыратқыштарының іске қосылуын тексеру, оларды тексеру; 

бұрау сəтін шектеу муфтасының баптауын тексеру; 
- арматураның барлық жылжымалы бөліктерінің бірқалыпты 

жылжуын тексеру; Электр жетектегі майлауды ауыстыру (бақылау) (майлау 
осы өңірдің маусымдық температуралық параметрлеріне сəйкес келуі тиіс); 
электр қозғалтқыштарының шамадан тыс жүктелуінен жəне фазалардың 
ауытқуынан қорғанысын тексеру; 

- толық ашуға тексеру (сынау), телебасқару режимінде арматураның 
бекітпесін жабу; 

- шпиндель бұрандасын зақымданудың болмауын тексеру; 
шпиндельдің жылжымалы бөлігінің түзу сызығын тексеру; 

- Шибер ысырмасының дренажды құбыр желісі арқылы Шибер 
кеңістігінен суды алып тастау; 

- конденсатты шпиндельдің қорғаныс тірегінен тексеру жəне құю. 
Арматураның электржетегіне техникалық қызмет көрсету 

«Электржетекті пайдалану жəне техникалық қызмет көрсету жөніндегі 
нұсқаулыққа» сəйкес жүргізіледі. 

2 ТҚ жүргізілген маусымдық қызмет көрсету туралы мəліметтер 
паспортқа (формулярға) енгізіледі. 

Маусымдық қызмет көрсету (2-ТҚ) МН желілік бөлігінің жоспарлы 
тоқтауы кезінде жəне МАС технологиялық мұнай құбырларының 
ажыратылған учаскелерінде жүргізіледі. 

Арматура, егер: 
- қысыммен жұмыс істейтін бөлшектер мен дəнекерленген жіктер 

материалдарының беріктігі қамтамасыз етіледі; 
- металл мен дəнекерленген тігістер арқылы ортаны өткізу жəне 

терлеу байқалмайды; 
- сыртқы ортаға қатысты тығыздамалық тығыздамалар мен 

арматураның фланецтік қосылыстарының герметикалығы қамтамасыз 
етіледі; 

- бекіту арматурасына паспортқа сəйкес арматураның бекітпесінің 
герметикалығы қамтамасыз етіледі; 
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- арматураның барлық жылжымалы бөліктерінің жұлқусыз жəне 
жепсіз бірқалыпты жылжуы қамтамасыз етіледі; 

- электржетек бекітпенің бірқалыпты жылжуын, паспортта 
көрсетілген уақыт ішінде ашылуын жəне жабылуын қамтамасыз етеді;  

- тығынмен шеткі жағдайға жеткен кезде жəне бұрау моментін 
бугельді торапта рұқсат етілген мəннен асқан кезде электржетектің 
ажыратылуы қамтамасыз етіледі. 

Осы шарттардың кез келгені орындалмаған жағдайда арматура 
жұмысқа жарамсыз болып саналады жəне пайдаланудан шығарылады. 

Арматураның жұмыс қабілеттілігі сенімділік көрсеткіштерімен 
сипатталады. Сенімділік көрсеткіштеріне мыналар жатады: арматураның 
белгіленген қызмет ету мерзімі, тағайындалған ресурс – «ашық – жабық» 
циклдерінде, жөндеуге дейін белгіленген қызмет ету мерзімі, белгіленген 
ресурс ішінде тоқтаусыз жұмыс істеу ықтималдығы. 

Арматураның жұмыс істемей қалуы мен шекті жай-күй 
критерийлерімен анықталады. 

Бекіту арматурасының істен шығу өлшемдері: 
- сыртқы ортаға қатысты герметикалықтың жоғалуы қосымша 

тартумен жойылмайтын; 
- затвордағы ортаны рұқсат етілген шектен тыс өткізу; 
- арматураны ашу жəне жабу кезінде бекіту органының жұмыс орнын 

ауыстыруының мүмкін болмауы (жылжымалы бөліктердің сынуы); 
- рұқсат етілген шектен тыс жұмыс істеу уақытын арттыру; 
- электржетектің істен шығуы. 
- арматураның шекті жай-күйінің өлшемдері: 
- белгіленген қызмет мерзіміне қол жеткізу; 
- негізгі материал мен дəнекерленген жіктер тығыздығының бұзылуы 

немесе жоғалуы; 
- жанасқан бөлшектердің геометриялық өлшемдерінің бұзылуы (тозу 

немесе коррозиялық бұзылу салдарынан). 
Белгіленген қызмет мерзіміне жеткен кезде бекіту арматурасы оның 

техникалық жай-күйін жəне пайдалану мерзімін ұзарту мүмкіндігін анықтау 
мақсатында қайта куəландырылуға жатады. 

Сенімділік көрсеткіштері, істен шығу жəне шекті жай-күй өлшемдері 
арматураның паспорттарында көрсетіледі. 

Арматураның жұмыс қабілеттілігі мен техникалық жай-күйін бақылау 
сыртқы қараумен, диагностикалаумен жəне сынаумен жүзеге асырылады 

Сыртқы тексеру кезінде тексеріледі: 
- материалдардың жəне арматураның дəнекерленген жіктерінің жай-

күйі мен тығыздығы;   
- арматураның барлық жылжымалы бөліктері мен электр жетегінің 

жылжуының бірқалыпты болуы;  
- электр жетегінің жарамдылығы;  
- сыртқы ортаға қатысты арматураның герметикалығы, оның ішінде:
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- төсеме тығыздағыштардың герметикалығы;  
- тығыздамалық тығыздаудың герметикалығы.  
Бекіту арматурасының жұмысқа қабілетті жағдайында ортаны 

тығыздама жəне төсеме нығыздау арқылы өткізуге жол берілмейді. 
 

6.1 Бекіту арматурасын таңдау 
 
Бекіту арматурасының үлгі өлшемі ол орнатылатын құбырдың 

диаметріне қарай іріктеледі (54-сурет). Бекіту арматурасы арынның елеулі 
шығындарын енгізбейді, сондықтан оны таңдау алдын ала гидравликалық 
есептеусіз жүзеге асырылады. 

Тиекті арматураны таңдауға əсер ететін негізгі сипаттамалар-
номиналды қысым жəне тасымалданатын орта температурасының рұқсат 
етілген диапазоны болып табылады. Арматураны орнату орнындағы ең 
жоғары жұмыс қысымының мəні оның PN номиналды қысымының мəнінен 
төмен болуы тиіс, ал тасымалданатын орта температурасының шекті 
мəндері осы Арматура үшін рұқсат етілген температура диапазонына түсуі 
тиіс. 

     
54-сурет. Бекіту арматурасы. 

 
Арматураға арналған номиналды қысым 20°C орта температурасында 

анықталады, неғұрлым жоғары температураларда номиналды қысымның 
мəні төмендейді. Сондықтан бір мезгілде жұмыс ортасының қысымы мен 
температурасы номиналды қысым мен осы Арматура үшін ең жоғары 
температураның мəндеріне сəйкес келетін режимде бекіткіш арматураның 
жұмысына жол берілмейді, мұндай жағдайда жұмыс параметрлері 
анағұрлым жоғары арматураны таңдау ұсынылады. 

Көп жағдайларда арматураның беріктігі мен сенімділігі құбырдың 
барлық жүйесінің беріктігі мен беріктігін анықтайды өте маңызды жəне 
жауапты кезең құбыр арматурасын таңдау болып табылады. 

Таңдау кезінде келесі сəттер маңызды. 
1. Арматураны пайдалану шарттарын белгілеу жəне тағайындау: 

температура, орта, қысым жəне т. б. 
2. Өтудің шартты диаметрін анықтау. 
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3. Арматураны басқару əдісін нақтылау: қол жетегі, қашықтықтан 
басқару, электр жетегі, электромагниттік жетегі, пневмо-немесе гидрожетегі 

4. Корпустық бөлшектердің материалын таңдау: соғу шойын, шойын, 
көміртекті болат, коррозияға төзімді болат, қола жəне т. б.   

5. Арматураның класын таңдау (реттеуші, тиекті, сақтандырғыш жəне 
т.б.).  

6. Арматура типінің мақсаты (ысырма, вентиль, кран, сақтандырғыш 
немесе реттеуші клапандар жəне т.б.).  

7. Таңдалған арматураның геометриялық параметрлерін анықтау 
(құрылыс биіктігі, құрылыс ұзындығы, фланецтің өлшемдері мен типі, 
болттардың саны мен өлшемдері жəне т.б.).   

8. Таңдалған арматураның параметрлері мен сипаттамаларын жəне 
олардың берілген жұмыс талаптарына сəйкестігін тексеру 

Арматура түрін таңдау.  
Арматураны дұрыс таңдау жабдықты жоспардан тыс жөндеу жəне 

арматураны ауыстыру үшін үзіліссіз жұмыс істеуге алғышарттар жасайды. 
Бұл фактордың мəні үлкен, өйткені жұмыс шарттарына сəйкес келмейтін 
арматураны орнату кезінде, бірқатар жағдайларда ол бір-екі айдан кейін 
(коррозиялық орта) істен шығады, ал дұрыс таңдау кезінде бұйым күрделі 
жөндеусіз екі-үш жылдан астам уақыт жұмыс істей алады.  

Осыған байланысты, арматураны таңдау құбыр жүйесін жобалаудың 
жауапты кезеңі болып табылады, себебі арматураның істен шығуы мен ұзақ 
уақыт кетуі бүкіл жүйенің істен шығуы мен ұзақ уақыт сақталуын 
анықтайды. Таңдау нəтижесінде арматураға қойылатын барлық техникалық 
жəне экономикалық талаптарды оңтайлы деңгейде қанағаттандыратын 
конструкциялар орнатылуы тиіс.  

Таңдау талап етілетін параметрлерді анықтайтын мұқият дайындалған 
жəне нақты анықталған техникалық деректер негізінде жүргізілуі тиіс. 

Бірінші кезең зауыттар сериялық шығаратын арматураны пайдалану 
мүмкіндігін белгілеу болып табылады жəне тек сериялық өнеркəсіптік 
арматураның номенклатурасында талап етілетін конструкция болмаған 
жағдайда ғана оны жобалау жəне жеке тапсырыс бойынша дайындау үшін 
деректер дайындалады. Таңдау нəтижесінде объект – қойылған техникалық 
талаптарды қанағаттандыратын жəне арматура пайдаланылатын жүйенің 
немесе қондырғының сенімді жəне ұзақ жұмыс істеуін қамтамасыз ететін 
арматура конструкциясы орнатылуы тиіс.  

Арматура бөлшектерінің конструкциясы мен материалын 
арматураның мақсатына, тасымалданатын ортаның қасиеттеріне, МЕМСТ, 
каталогтар, дайындаушы зауыттардың анықтамалары мен нормалары 
бойынша температура мен қысымға байланысты таңдау керек. Уытты 
қасиеттері бар өнімдерді, жанғыш жəне белсенді газдар мен тез тұтанатын 
сұйықтықтарды тасымалдайтын құбырларда берілген жұмыс жағдайында 
осы өнімдерге арнайы арналған арматураны қолдану ұсынылады.  
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Көрсетілген орта үшін жалпы мақсаттағы арматураны оның 
конструкциясы мен материалдары сенімді жəне қауіпсіз жұмыс шарттарына 
сəйкес келген жағдайда ғана қолдануға рұқсат етіледі.  

Металмен жанасудан бүлінуі мүмкін жоғарыагрессивті орталарға 
жəне орталарға арналған құбырларда, сондай-ақ тамақ жəне фармацевтика 
өнеркəсібі өнімдері үшін коррозияға төзімді болаттан, металл емес 
материалдардан немесе шойыннан жəне болаттан жасалған ішкі коррозияға 
қарсы қорғаныс жабыны бар арматураны пайдалануға жол беріледі. 

Қоладан немесе жезден жасалған корпустары бар Арматура қара 
металдарды қолдануға жол бермейтін физикалық-химиялық қасиеттері бар 
өнімдер үшін ғана пайдаланылады. 

Жалпы түрде арматураны таңдау тəртібі келесідей болуы мүмкін.  
1. Арматураның мақсаты нақтыланады жəне жұмыс шарттары 

анықталады – орта, температура, қысым жəне т. б.  
2. Қосқыш фланецтердің өту жолының шартты диаметрі анықталады.  
3. Арматураны-қол жетекті, электр жетекті, дистанциялық жетекті, 

электромагниттік жетекті, пневмо немесе гидрожетекті басқару əдісі 
нақтыланады.  

4. Дайындалған деректер негізінде материал, корпустық бөлшектер – 
сұр шойын, соғылатын шойын, көміртекті болат, коррозияға төзімді болат, 
қола жəне т. б. таңдалады.  

5. Арматура класы таңдалады (тиекті, реттеуші, сақтандырғыш 
жəне т.б.).  

6. Арматураның түрі тағайындалады (вентиль, кран, ысырма, реттеуші 
немесе сақтандырғыш клапан н т.б.).  

7. Өтудің шартты диаметрі жəне ершедегі тесіктің диаметрі 
нақтыланады, ол үшін рұқсат етілетін гидравликалық кедергі, өткізу 
қабілетінің коэффициенті, шығыс сипаттамасы жəне т. б. белгіленеді.  

8. Шығарылатын арматураның номенклатурасы туралы деректерді 
жəне каталогтардың деректерін пайдалана отырып, тиісті бұйымдар 
таңдалады.  

9. Таңдалған арматураның геометриялық параметрлері анықталады 
(құрылыс ұзындығы, құрылыс биіктігі, фланецтердің түрі мен өлшемдері, 
болттардың жəне т.б. өлшемдері мен саны).  

Таңдалған арматураның параметрлері жəне олардың берілген жұмыс 
шарттарына сəйкестігі тексеріледі.  

Арматураны таңдау үшін келесі деректер белгілі болуы тиіс:  
1) арматураның мақсаты, пайдалану шарттары жəне басқару тəсілдері; 
 2) жұмыс ортасының қасиеттері, жұмыс қысымы, жұмыс 

температурасы, коррозиялық қасиеттері, ортаның тұтқырлығы;  
3) арматураның гидравликалық сипаттамаларына қойылатын талаптар, 

өткізу қабілеті, шығын сипаттамасы, герметикалылық класы жəне т. б.;  
4) монтаждық жəне габариттік талаптар: өту жолының шартты 

диаметрі, құбырға қосылу тəсілі, габариттік немесе салмағы жəне т. б. 
бойынша шектеулер;  
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5) сенімділікке, ұзақ уақытқа, жетектің жарылыстан қорғалуына жəне 
т. б. қатысты мүмкін қосымша талаптар. Көп жағдайларда өтетін жолдың 
шартты диаметрі құбырлардың өту диаметріне тең болады, бірақ реттеуші 
клапандар үшін, егер олардың толық өтуі талап етілмесе, өтетін жолдың 
диаметрі құбыр диаметрінен аз болуы мүмкін жəне бұл жағдайда олар 
өткізу қабілеті бойынша таңдалады. 

Өткізу қабілеті бойынша сақтандыру клапанының өлшемі де 
таңдалады. Реттеуіш клапанды таңдау кезінде бұл жағдайда қандай өткізу 
сипаттамасы талап етілетінін анықтау қажет. Егер плунжерлердің сериялық 
(сызықтық н тең пайыздық) шығарылатын сипаттамалары пайдалану 
талаптарын қанағаттандыра алмаса, онда плунжерлер берілген шарттар 
бойынша есептеледі жəне дайындалады. Ортаның үлкен шығыны жүзеге 
асырылатын құбыржолда бекіту арматурасын орнату кезінде шағын 
гидравликалық кедергісі бар конструкцияларға: ысырмаларға, крандарға, 
жапқыштарға, тікелей ағатын вентилдерге артықшылық беру керек. Шеттік 
бекіту құрылғылары үшін немесе тұрақты жабық күйде тұрған Арматура 
үшін гидравликалық кедергі коэффициенті əдетте маңызды емес жəне 
мұнда вентильдер пайдаланылуы мүмкін (Dy өту диаметрі үшін). 
Герметикалыққа қатысты жоғары талаптар жанатын, улы, өрт жəне 
жарылыс қаупі бар ортасы бар желілерде жұмыс істейтін арматураға 
қойылады, олар үшін арматураның конструкциясы мен дайындау сапасы 
герметикалықтың талап етілетін класын қамтамасыз етуі тиіс. 

Арматураның герметикалығы болуы тиіс, яғни жұмыс ортасын 
қоршаған атмосфераға өткізбеуі тиіс жəне жабық жағдайда оның бір 
бөлінген учаскесінен екіншісіне ортаны өткізбеуі тиіс. Герметикалығы 
қосындылармен қамтамасыз етіледі: шпиндель – қақпақтар, қақпақ – 
корпус, корпус – құбыр жəне седло – жапқыш. Шпиндель-қақпақтың 
жылжымалы қосылыстарының герметикалығы сальникті немесе сильфонды 
түйінмен қамтамасыз етіледі.  

 
6.2 Құбырларды гидравликалық есептеу. 

Құбырдың диаметрін есептеу. Құбырларды таңдау 
 

Құбыр жүйелеріндегі қысымның төмендеуі жəне құбыржолдардың 
гидравликалық кедергісін есептеу 

 
Құбырдың есебі пайда болған гидравликалық кедергіні еңсеру үшін 

қажетті арынды анықтау мақсатында жүргізіледі, бұл өз кезегінде сұйық 
немесе газ тəрізді ортаны айдауға арналған машинаны дұрыс таңдау үшін 
қажет.  

Жалпы жағдайда құбырдағы қысымның төмендеуі мынадай формула 
бойынша есептелуі мүмкін: 

Δp = λ · (l/d1) · (ρ/2) · v²,                                  (6.1) 
 
мұнда Δp – құбыр учаскесіндегі қысымның ауытқуы, Па; 
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l – құбыр учаскесінің ұзындығы, м; 
λ - үйкеліс коэффициенті; 
d1 – құбыр диаметрі, м; 
ρ – айдалатын ортаның тығыздығы, кг/м3; 

v – ағын жылдамдығы, м/с. 
 
Гидравликалық кедергі əртүрлі факторлардың салдарынан пайда болуы 

мүмкін жəне екі негізгі топқа бөлінеді: үйкеліс кедергісі жəне жергілікті 
кедергілер (51-сурет). 

 

 
55-сурет. Құбырдағы қысымның төмендеуін анықтайтын факторлар. 

 
Үйкеліс кедергісі əр түрлі кедір-бұдырлармен жəне айдалатын ортамен 

жанасатын құбырдың бетіндегі кедір-бұдырлармен байланысты. Ол кезде 
құбырдың қабырғалары мен сұйықтықтың ағуы тежеуіш əсерін көрсететін 
үйкеліс пайда болады жəне өзінің жеңуіне қосымша энергия шығындарын 
талап етеді. Жасалатын кедергі көп жағдайда айдалатын орта ағымының 
режиміне байланысты. 

Ламинарлық ағыс кезінде жəне оған сəйкес келетін Рейнольдс (Re) 
санының төменгі мəндерінде, көршілес сұйықтықтың немесе газдың 
қабаттарының араластырылуының біркелкілігі мен болмауымен сипатталатын 
кедір-бұдырлықтың əсері елеусіз. Бұл құбырлардың бетінде тегіс емес жəне 
шығыңқы болып түзілген қабатқа қарағанда қалың болуы мүмкін. Мұндай 
жағдайларда құбыр гидравликалық тегіс болып саналады. 

Рейнольдс саны ұлғайған кезде тұтқыр қабаттың қалыңдығы азаяды, 
соның салдарынан қатпарлықтарды қабатпен жабу үзіледі жəне 
гидравликалық кедергіге кедір-бұдырлықтың əсері артады жəне Рейнольдс 
санына да, құбыр бетіндегі шығыңқылардың орташа биіктігіне де тəуелді 
болады. 

Рейнольдс санының одан əрі ұлғаюы айдалатын ортаны турбуленттік 
ағыс режиміне ауыстырады, бұл кезде тұтқыр қабат толық бұзылып, ал 
жасалған үйкеліс кедір-бұдырлықтың шамасына ғана байланысты болады.
  

Үйкеліс шығындарын есептеу мынадай формула бойынша жүргізіледі: 
 

HТ = [(λ · l)/dэ] · [w2/(2g)],                       (6.2) 
 
мұнда HТ – үйкеліске қарсы арынның жоғалуы, м; 
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[w2/(2g)] – жылдамдық арыны, м; 
λ – үйкеліс коэффициенті; 
l – құбыр ұзындығы, м; 
dЭ – құбырдың эквивалентті диаметрі, м; 
w – ағын жылдамдығы, м/с; 
g – еркін құлауды жеделдету, м/с2. 
 
3-кесте. λ үйкеліс коэффициентін есептеуге арналған формулалар  
Ағым саласы Рейнольдс санының 

диапазоны 
λ үйкеліс 

коэффициентінің 
формуласы 

Тегіс ағыс 2320 < Re < 10/e λ = (0,316/Re0,25) 
Аралас ағым 10/e < Re < 560/e λ = 0,11 · [e + (68/Re)]0,25 
Турбуленттік ағыстар Re > 560/e λ = 0,11 · e0,25 

 
10 кестеде: 

e = Δ/dэ,                                             (6.3) 
 
мұнда e – құбырдың салыстырмалы кедір-бұдырлығы; 
Δ – құбырдың абсолютті кедір-бұдырлығы (мм); 
dэ – құбырдың эквивалентті диаметрі (мм); 
Re = (w · dэ · ρ)/μ, мұнда Re – Рейнольдс критериі; 
w – ағын жылдамдығы (м/с); 
dэ – құбырдың эквивалентті диаметрі (м); 
ρ – ортаның тығыздығы (кг/м3); 
μ – динамикалық тұтқырлық (Па · с). 

 
6.2.2 Құбырларды есептеу кезіндегі эквивалентті диаметр 

 
Эквивалентті диаметр цилиндрлік емес нысандағы (сопақ, 

тікбұрышты) құбырларды есептеу кезінде пайдаланылады жəне олардың 
ұзындығы бірдей болған жағдайда, цилиндрлік емес нысандағы құбыр 
сияқты үйкеліске ұқсас ысыраптарды жасайтын дөңгелек құбырдың 
диаметріне сəйкес келеді.  

Құбырлардың əртүрлі геометриялық пішіндері үшін эквивалентті 
диаметр есебінің əртүрлі формулалары бар, бірақ жалпы жағдайда мынадай 
формула қолданылады: 

dэ = 4F/P, 
мұнда dэ – құбырдың эквивалентті диаметрі, м; 
F – құбырдың көлденең қимасының ауданы, м; 
Р – құбырдың көлденең қимасының ішкі периметрі, м. 
Цилиндрлік пішінді құбыр үшін эквивалентті жəне ішкі диаметрлер 

сəйкес келеді. Арналар ашық болған жағдайда эквивалентті диаметрді есептеу 
формуласы өзгереді: 

dэ = 4F/Pс,                                             (6.4) 
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мұнда dЭ – арнаның эквивалентті диаметрі, м; 
F – сұйықтық ағынының көлденең қимасының ауданы, м; 
Рс – суланған периметр, м. 
Суланған периметр деп ағынның арна немесе құбыр қабырғаларымен 

жанасу сызығының ұзындығын атайды, бұл ағысты шектейді (71-сурет). 

 
56-сурет. Арналардың түрлі типтеріне арналған суланған периметрдің 

нысаны. 
 

Жергілікті кедергілер құбырдың əр түрлі элементтерімен жасалады, 
онда айдалатын ортаның ағыны бағытын, жылдамдығын өзгертіп немесе 
бұрылудың пайда болуымен күрт деформациялануға ұшырайды. Бұл 
ысырмалар, вентильдер, құбыр бұрылыстары, бұрылыстар жəне т. б. болуы 
мүмкін. 

Жергілікті кедергідегі арынның жоғалуы былайша есептеледі: 
Hмс = ζмс · [w2/(2g)],                                      (6.6) 

мұнда HМС – жергілікті кедергідегі арынның жоғалуы, м; 
w2/(2g) – жылдамдық арыны, м; 
ζМС – жергілікті кедергі коэффициенті; 
w – ағын жылдамдығы, м/с; 
g – еркін құлауды жеделдету, м/с2. 
Көрсетілгендей, формулалар, қысым жоғалтулары жергілікті кедергісі 

байланысты тек жылдамдықты жəне коэффициент жергілікті кедергісі мəні 
жеңілдету үшін есептеу жинақталатын бұл кестелер əр түрлі түрлері үшін 
жергілікті кедергі. 

Көп жағдайларда жергілікті кедергілердің коэффициенттері айдалатын 
орта ағынының жылдамдығына байланысты емес жəне жергілікті кедергінің 
сипаттамасына байланысты анықталады.  

 
6.2.3 Құбырлардың оңтайлы диаметрін есептеу 

 
Құбырдың оңтайлы диаметрін есептеу-көптеген жеке факторлардың 

есебін жəне техникалық-экономикалық есептеулерді талап ететін күрделі 
міндет. Бұл жобаланатын құбыр параметрлерінің жəне ол бойынша айдалатын 
орта ағынының тығыз өзара байланысымен байланысты. Қайта айдалатын 
ортаның жылдамдығын арттыру берілген шығынды ұстап тұру үшін қажетті 
құбыр диаметрін азайтуға мүмкіндік береді, бұл оның материал 
сыйымдылығын төмендетеді, жүйенің монтажын жеңілдетеді жəне 
арзандатады. Сонымен қатар, жылдамдықтың өсуі сөзсіз орта айдауға 
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қосымша энергия шығындарын талап ететін арынды жоғалтуға əкеп соғады. 
Жылдамдықтың шамадан тыс төмендеуі жағымсыз салдарларға əкелуі 
мүмкін. 

Құбырдың оңтайлы диаметрін есептеу формуласы шығыс формуласына 
негізделген (дөңгелек қима құбыр үшін): 

 
Q = (Πd²/4) · w,                                   (6.7) 

 
мұнда Q – айдалатын сұйықтық шығыны, м3/с; 
d – құбыр диаметрі, м; 
w – ағын жылдамдығы, м/с. 
Құбыржолдарды жобалауға арналған есептерде шығыс көбінесе 

берілген шама болып табылады. Бұл жағдайда құбырдың диаметрі мен 
ағынның жылдамдығы ғана белгісіз. Толық техникалық-экономикалық 
есептеу өте қиын жəне күрделі болуы мүмкін, сондықтан практикада 
құбырдың оңтайлы диаметрін есептеу үшін тəжірибелік деректерге жасалған 
анықтамалық материалдардан алынған айдалатын ортаның оңтайлы 
жылдамдығының мəндері пайдаланылады (4-кесте). 

 
4-кесте. Құбырдағы айдалатын ортаның оңтайлы 

жылдамдығының мəні 
Айдалатын орта Құбырдағы 

оңтайлы жылдамдық, 
м/с 

Сұйықтық
Өздігінен жүру қозғалысы:  
Тұтқыр сұйықтықтар 0,1-0,5 
Аз тұтқыр сұйықтықтар 0,5-1 
Сорғымен айдау:  
Сору құбыры 0,8-2 
Айдау құбыры 1,5-3 

Газдар
Табиғи тарту 2-4 
Аз қысым (желдеткіштер) 4-15 
Үлкен қысым (компрессор) 15-25 

Парлар
Қатты қыздырылған 30-50 
Қысым кезінде қаныққан жұптар:  
105 Па астам 15-25 
(1 – 0,5) · 105 Па 20-40 
(0,5 – 0,2) · 105 Па 40-60 
(0,2 – 0,05) · 105 Па 60-75 
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Құбырдың оңтайлы диаметріне арналған қорытынды есептік формула 
келесідей: 

 
d = √(4Q/Πw),                                       (6.8) 

 
мұнда Q – айдалатын сұйықтық шығыны, м3/с; 
d – құбыр диаметрі, м; 
w – ағын жылдамдығы, м/с. 

 
6.2.4 Шешімдері бар құбырларды есептеу жəне іріктеу бойынша 

есептер мысалдары 
 
1 үлгі. Диаметрі 20х4 мм көлденең құбырдағы жергілікті кедергіге 

қысым шығыны қандай, ол бойынша ашық резервуардан сорғымен 1,8 бар 
қысымды реакторға су айдалады? Резервуар мен реактор арасындағы 
қашықтық 30 м құрайды. Су шығыны 90 м3/сағ құрайды. Жалпы қысым 25 м 
тең. Үйкеліс коэффициенті 0,028 тең деп қабылдау. 

 
сурет 57 (мысалы 1) 

 
Шешім: Құбырдағы су ағынының жылдамдығы формула бойынша тең: 

 
w = (4 · Q)/(π · d2)                                   (6.9)  

 
w = ((4 · 90)/(3,14 · [0,012]2)) · (1/3600) = 1,6 м/с. 
Құбырдағы үйкеліске арынның жоғалуын мына формула бойынша 

табамыз: 
 

HТ = (λ · l) / (dэ · [w2/(2 · g)])                          (6.10) 
 
HТ = (0,028 · 30)/(0,012 · [1,6]2)/((2 · 9,81)) = 9,13 м. 
Жалпы шығындар мына формула бойынша құрайды: 

 
  hп = H – [(p2 – p1)/(ρ · g)] – Hг                                            (6.11) 

 
hп = 25 – [(1,8 – 1) · 105)/(1000 · 9,81)] – 0 = 16,85 м. 
Жергілікті қарсыласу шығындарына тура келеді: 
16,85 – 9,13 = 7,72 м. 
2 үлгі. Су 1,5 м/с жылдамдықпен көлденең құбыр арқылы ортадан 

тепкіш сорғымен айдалады. Жалпы жасалған арын 7 м тең. Егер су алу ашық 
резервуардан жүрсе, құбырдың ең үлкен ұзындығы қандай, бір шұрасы жəне 
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90° астында екі иіні бар көлденең құбыр бойынша айдалады жəне құбырдан 
басқа резервуарға еркін құйылады. 

Егер су алу Ашық резервуардан жүрсе, құбырдың ең үлкен ұзындығы 
қандай, бір шұрасы жəне 90° астында екі иіні бар көлденең құбыр бойынша 
айдалады жəне құбырдан басқа резервуарға еркін құйылады? Құбырдың 
диаметрі 100 мм тең. Салыстырмалы кедір-бұдырлықты 4 · 10-5 тең қабылдау. 

 

 
 Сурет 58  

 
 
 Шешім: Диаметрі 100 мм құбыр үшін жергілікті кедергі 

коэффициенттері: 
900 – 1,1 диаметрлі құбыр; вентиль - 4,1; құбырдан шығу - 1 үшін. 
Содан кейін жылдамдық арынының мəнін мына формула бойынша 

анықтаймыз: 
 

w = w2/(2 · g)                                 (6.12) 
 
w = 1,52/(2 · 9,81) = 0,125 м. 
Жергілікті кедергіге арынның жоғалуы мынадай формула бойынша 

құрайды: 
hмс = ∑ζмс · [w2/(2 · g)]                         (6.13) 

 
hмс = (2 · 1,1 + 4,1 + 1) · 0,125 = 0,9125 м. 
Үйкеліс кедергісі мен жергілікті кедергіге арынның жалпы шығыны 

сорғының жалпы арынының формуласынан табамыз (осы жағдайда көтерудің 
геометриялық биіктігі 0 тең)) 

 
hп = H – (p2 – p1)/(ρ · g) – Hг                                     (6.14) 

 
hп = 7 – ((1 – 1) · 105)/(1000 · 9,81) – 0 = 7 м. 
Сонда үйкеліске қысым жоғалту: 
7 – 0,9125 = 6,0875 м. 
Құбырдағы ағын үшін Рейнольдс санының мəнін есептейміз (судың 

динамикалық тұтқырлығы 1 · 10-3 Па · с, ал тығыздығы – 1000 кг/м3): 
 

Re = (w · dЭ · ρ)/μ                                  (6.15) 
 
Re = (1,5 · 0,1 · 1000)/(1 · 10-3) = 150000. 
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Кесте бойынша үйкеліс коэффициентін есептейміз (есептеу формуласы 
Re мəні тегіс ағысқа сəйкес келетін 2320 < Re < 10/e аралығына кіретіндіктен 
таңдалған): 

λ = 0,316/Re0,25                                                                 (6.16) 
 
λ = 0,316/1500000,25 = 0,016. 
Үйкеліске арынды жоғалту формуласынан құбырдың ең жоғарғы 

жылдамдығын табамыз жəне білдіреміз: 
 

l = (Hоб · dэ)/(λ · [w2/(2g)])                                 (6.17) 
 
l = (6,0875 · 0,1)/(0,016 · 0,125) = 304,375 м. 
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7. Тест тапсырмалары 
 

1. Қандай қысым артық деп 
аталады? 
A) қанық бу қысымынан жоғары 
қысым 
B) қысым, жұмыс қысымынан 
жоғары 
C) қысым, шекті рұқсат етілген 
қысымнан жоғары 
D) атмосфералық қысымнан 
жоғары қысым++ 
E) атмосферадан төмен қысым 
2. Қысым өлшем бірліктерінің 
дұрыс арақатынасын таңдаңыз: 
A) 1 атм = 0,1 кгс/см2 = 0,1 МПа = 
760 мм рт. ст. = 10 м вод. ст. = 100 
КПа 
B) 1 атм = 1 кгс/см2 = 0,01 МПа = 
760 мм рт. ст. = 100 м вод. ст. = 10 
КПа 
C) 1 атм = 1 кгс/см2 = 0,1 МПа = 
760 мм рт. ст. = 10 м вод. ст. = 100 
КПа++ 
D) 1 атм = 1 кгс/см2 = 1 МПа = 760 
мм рт. ст. = 10 м вод. ст. = 100 КПа 
E) 1 атм = 0,1 кгс/см2 = 0,01 МПа = 
760 мм рт. ст. = 10 м вод. ст. = 100 
КПа 
3. Ортадан тепкіш сорғы 
дегеніміз не? 
A) бұл ортадан тепкіш сорғының 
жұмыс дөңгелегі бетінің бірлігіне 
əсер ететін күш 
B) бұл сұйықтық бағанасының 
биіктігі, егер ол тік құбырда жұмыс 
істесе, сұйықтық көтере алады++ 
C) бұл орталықтан тепкіш 
сорғының кірісі мен шығысындағы 
қысымның өзгеруі 
D) сорғыш сұйықтық бағанасының 
салмағы 
E) бұл күш центрден тепкіш 
сорғының корпусына əсер етеді 

4. Ортадан тепкіш сорғылардың 
болмауы мен төмендеу себебін 
атаңыз: 
A) сорғыны сұйықтықпен 
жеткіліксіз толтыру 
B) жұмыс дөңгелектерінің бітелуі  
C) электрқозғалтқыштың білігі бар 
сорғы білігін ортаға дəл келтірудің 
бұзылуы++ 
D) электрқозғалтқыштың айналым 
санының азаюы 
E) орталық тепкіш сорғының кірісі 
мен шығысындағы қысымның 
өзгеруі 
5. Қысым желісінде кедергіні 
арттыру кезінде ортадан тепкіш 
сорғының берілісі мен қысымы 
төмендегенде не істеу керек?  
A) сорғыш құюды қайталау 
B) қысымын тексеру++ 
C) насосты ЖАЖ-ға тоқтату 
D) электрқозғалтқышты тексеру 
E) сорғышты жөндеуге тоқтату 
6. Сұйықтық қозғалысының 
қандай режимі турбулентті деп 
аталады? 
A) қабырғалардың бойымен 
қабаттар параллель қозғалады, ал 
қалған бөлігінде олар бір-бірімен 
араласады++ 
B) сұйық қабаттары бір-біріне жəне 
құбыр қабырғаларына параллель 
қозғалады 
C) ағынның жылдамдығы ұлғайған 
кезде қабаттардың параллельдігі 
бұзылады 
D) бұл арынды жоғалту болатын 
режим 
E) бұл гидравликалық соққы 
болатын режим. 
7. Құбырдың жергілікті 
кедергісінде не болады? 
A) ортаның айналымы 
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B) гидравликалық соққы 
C) Бурдон əсері 
D) қысымның төмендеуі 
E) қысымның жоғалуы++ 
8. Бурдон əсері дегеніміз не? 
A) бұл құбырдың күрт жабылуына 
байланысты пайда болатын 
механикалық соққы 
B) бұл жартылай жабық ысырмада 
ағынның тарылуы, кері клапанда 
C) қысымның əсерінен бүгілген 
құбырлар түзелуге тырысады, бұл 
құбырдың үзілуіне əкелуі мүмкін++ 
D) бұл сұйықтық қозғалысының 
турбуленттік режимі 
E) бұл сұйықтық қозғалысының 
ламинарлы режимі 
9. Сорғы агрегатының жоғары 
діріл себебін атаңыз: 
A) ротордың теңгерімі бұзылған++ 
B) қабылдау торы бітелген 
C) ауаны құбыр жəне сальниктер 
арқылы жіберу 
D) Арынды желіде кедергі 
ұлғайтылды (тастағы ысырмалар 
жабық) 
E) сорғыш сұйықтықпен 
толтырылмаған 
10. Сорғыны беру немесе 
өнімділігі дегеніміз не? 
A) сұйықтық бағанасының 
максималды биіктігі, оған 
орталықтан тепкіш сорғы тік 
құбырға жұмыс жасай отырып, 
сұйықтықты көтеруге қабілетті 
B) пайдалы қуаттың тұтынылатын 
қуатқа қатынасы 
C) электр қозғалтқышы тұтынатын 
қуат 
D) уақыт бірлігінде қайта 
айдалатын сұйықтық мөлшері++ 
E) бұл сорғының жұмыс органы 
жасайтын қысым күші 

11. Орталықтан тепкіш 
сорғының берілуі қандай 
бірліктерде өлшенеді? 
A) м. су. ст. 
B) текше м / сағ++ 
C) киловатт 
В) пайызбен 
E) мегаватт  
12. Поршеньді сорғы қанша 
бөліктен тұрады? 
A) бір 
B) үш 
C) екі++ 
D) төрт 
E) бес 
13. Сорғы агрегатының пайдалы 
əсер коэффициенті дегеніміз не? 
A) сорғының пайдалы қуатының 
электрқозғалтқыштың 
тұтынылатын қуатына қатынасы++ 
B) уақыт бірлігінде айдалатын 
сұйықтық мөлшері 
C) сұйықтық бағанасының 
максималды биіктігі, оған 
орталықтан тепкіш сорғы тік 
құбырға жұмыс жасай отырып, 
сұйықтықты көтеруге қабілетті 
D) электр қозғалтқышы тұтынатын 
қуат 
E) бұл электрқозғалтқыштың 
білігіндегі қуатқа қозғалтқышқа 
келетін толық қуаттың қатынасы. 
14. ОЖЖ сорғы секциясы 
дегеніміз не? 
A) гидравликалық дақ 
B) қабылдағыш келтеқұбыры бар 
қақпақ 
C) Кронштейндер 
D) Сыртқы 
E) бір жұмыс дөңгелегі жəне бір 
бағыттаушы аппарат++ 
15. Өз жағдайларымен 
қолданылатын сорғының жұмыс 
режимін таңдауға жəне өзгертуге 
мүмкіндік беретін графикалық 
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сипаттамалар жиынтығы қайда 
көрсетілген? 
A) қауіпсіздік ережелерінде 
B) ауысым журналында 
C) жұмыс орнындағы персоналға 
арналған нұсқаулықта 
D) сорғыш паспортында++ 
E) жоспар-кестеде 
16. Орталықтан тепкіш 
сорғының айдау желісінде 
қандай клапандар орнатылуы 
тиіс?  
A) Кері клапан ++ 
B) сақтандыру клапаны 
C) тістеу клапаны 
D) шарлы клапан 
E) екі жүрісті клапан 
17. ОЖЖ 180-128 сорғыштың 
маркасы – қысыммен секциялық 
ортадан тепкіш сорғыны 
білдіреді: 
A) 180 мм сынап бағанасы 
B) 180 м су бағанасы 
C) 120 мм сынап бағанасы 
D) 128 м су бағанасы++ 
E) 128-180 мм сынап бағанасы. 
18. Поршеньді сорғының 
гидравликалық бөлігіндегі 
дыбыстар: 
A) Клапандардың 
тығыздағыштарының тозуы, 
клапандар серіппелерінің тозуы 
B) Поршень тобының тозуы; 
сальникті тығыздамалардың тозуы 
++ 
C) клапандардың тозуы, 
поршеньдердің тозуы 
D) цилиндрлік төлкелер қонуының 
бұзылуы 
E) поршеньдердің тозуы. 
19. Сорғыны жөндегеннен кейін 
сынау: 
A) Құрастыру сапасын тексеру; 
қалпына келтірілген бөлшектердің 

жұмыс істеу мүмкіндігі; күрделі 
жөндеу сапасын тексеру ++ 
B) жаңа жəне қалпына келтірілген 
бөлшектердің жұмысы 
C) сорғыны күрделі жөндеу 
сапасын тексеру 
D) сорғыны жөндеуден кейін 
құрастыру сапасын тексеру 
E) сорғыны ағымдағы жөндеу 
сапасын тексеру. 
20. Сору жағына қарай ОЖЖ 
сорғы роторының ығысуының 
барынша рұқсат етілген шамасы 
A) 2 мм артық емес 
B) 4 мм артық емес 
C) 5 мм артық емес 
D) 3 мм аспайтын++ 
E) 6 мм артық емес. 
21. Сорғының айдау 
құбырындағы кері клапанды 
тағайындау  
A) жабдықты кенеттен тоқтату 
кезінде сорғының айдау 
құбырындағы қысымның əсерінен 
ротордың кері бұрылуын 
болдырмау үшін ++ 
B) айдау құбырындағы сұйықтық 
(газ) ағынының қозғалысын өзгерту 
үшін 
C) айдау құбырындағы сұйықтық 
(газ) ағынының қысымын арттыру 
үшін 
D) айдау құбырындағы сұйықтық 
(газ) ағынының қозғалысын 
ажырату үшін 
E) айдау құбырындағы 
сұйықтықтың (газдың) қысымын 
реттеу жəне ұстап тұру үшін. 
22. Орталықтан тепкіш сорғы 
конструкциясында 
гидравликалық дақтың 
мақсаты: 
A) сорғының қысымын реттеу 
B) сұйық шығынын реттеу 
C) осьтік күштерді теңестіру++ 



106 

D) радиалды күштерді теңестіру 
E) арынды жəне сұйықтық 
шығынын реттеу. 
23. ОЖЖ сорғыларында 
мойынтіректердің қызуының 
ықтимал себептері  
A) сорғы жұмыс бөлімінде жұмыс 
істемейді 
B) электрқозғалтқышы бар 
сорғыны ортаға дəл келтіру 
бұзылған 
C) мойынтіректердің майлау 
режимінің бұзылуы; майлау 
материалдарының ластануы 
D) табиғи ластанулар 
E) электр қозғалтқышы бар 
сорғыны орталықтандыру 
бұзылған; подшипниктердің 
майлау режимінің бұзылуы; майлау 
материалдарының ластануы++ 
24. Поршеньді машиналардың 
жетек механизмінің жоғары 
тозуы … 
A) май жүйесінің жетілмегендігі 
B) май құю жүйесі 
C) белгісіздік жүктемемен жəне 
жетілмеуіне майлау жүйесі++ 
D) май жəне оны беру жүйесінің 
жетілмегендігі 
E) белгісіздік жүктемемен жəне 
жетілгендігімен майлау жүйесі. 
25. Сорғылардың тербелу 
мойынтіректерін бақылау тəртібі 
мынадай болуы тиіс:  
A) қарау, түсі мен айналу 
жеңілдігін тексеру, радиалды 
саңылауды жəне сақиналарды 
өлшеу 
B) осьтік екпін тексеру 
C) шу мен айналу бағытын тексеру, 
радиалды саңылауды жəне 
сақиналарды өлшеу 
D) осьтік саңылауды тексеру 

E) шу мен айналу жеңілдігін 
тексеру, радиалды саңылауды жəне 
сақиналарды өлшеу ++ 
26. Орталықтан тепкіш 
сорғының жұмыс дөңгелегін 
ауыстыру операцияларға жатады 
A) орта жөндеу 
B) күрделі жөндеу++  
C) ағымдағы жөндеу 
D) бақылау 
E) ай сайын техникалық қызмет 
көрсету. 
27. Орталықтан тепкіш 
сорғыларға техникалық қызмет 
көрсету іс-шараларына кірмейді 
... 
A) жартылай муфталардың 
жағдайын тексеру 
B) тығыздаудың ревизиясы  
C) подшипниктер картерлерін 
тазалау жəне жуу 
D) май ауыстыру 
E) жұмыс дөңгелегін ауыстыру ++ 
28. Сорғы агрегатының білігін 
ауыстыру 
A) ағымдағы жөндеу кезінде 
B) əр ай сайын ағымдағы қызмет 
көрсету кезінде  
C) тексеру кезінде 
D) күрделі жөндеу кезінде 
E) жағдай барысында 
29. Сорғы агрегаттары 
біліктерінің ең ықтимал 
ақаулары 
A) мойын мен арматураның тозуы, 
бұранданың тозуы, шпонкалы 
жыралардың тозуы, қисаю 
B) коррозия, сызаттар, бұранданың 
тозуы, шпонкалы жыралардың 
тозуы, қисаю 
C) жарықтар мен кебу, бұранданың 
тозуы, шпонкалы жыралардың 
тозуы, қисаю 
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D) мойынның тозуы, сызаттар, 
бұранданың тозуы, шпонканың 
тозуы, түстің өзгеруі 
E) мойынның тозуы, сызаттар, 
бұранданың тозуы, шпонкалы 
жыралардың тозуы, қисаю ++ 
30. Жұмыс доңғалағының күшті 
кавитациялық бұзылуы кезінде 
(тесік тесік, қалақтардың 
бұзылуы) ортадан тепкіш 
сорғының орындалуы тиіс... 
A) дөңгелекті статикалық теңгеру 
B) дөңгелек беттерін балқыту  
C) дөңгелекті динамикалық теңгеру 
D) таза немесе қайнату 
E) дөңгелек ауыстыру ++ 
31. Сорғы агрегатын жөндеуге 
тоқтату келесі ретпен 
жүргізіледі: 
A) қабылдау жəне арынды 
құбырларда ысырмаларды ашу, 
электр қозғалтқышты тоқтату, 
өнімді төгу 
B) қабылдағыш жəне арынды 
құбырлардағы ысырмаларды жабу, 
электр қозғалтқышты іске қосу, 
өнімді төгу 
C) қабылдағыш жəне арынды 
құбырларда ысырмаларды жабу, 
электр қозғалтқышты тоқтату, 
өнімді құю 
D) қабылдағыш жəне арынды 
құбырларда ысырмаларды жабу, 
электр қозғалтқышты тоқтату, 
өнімді төгу ++ 
E) өнімді төгу, қабылдағыш жəне 
арынды құбырлардағы 
ысырмаларды жабу, электр 
қозғалтқышты тоқтату. 
32. Сорғылардың сырғанау 
подшипниктері астындағы 
біліктің мойынының сопақтығы 
немесе конустылығы болуы тиіс 
…  
A) 0,1-0,15 мм кем емес 

B) 0,004 мм аспайтын++  
C)0,1-0,15 мм артық емес 
D) 0,004 мм кем емес 
E) жағдай бойынша. 
33. Орталықтан тепкіш 
сорғыларға техникалық қызмет 
көрсету іс-шаралары өзіне 
кірмейді: 
A) жұмыс дөңгелегін ауыстыру++ 
B) май ауыстыру 
C) Картерді тазалау жəне жуу 
D) жартылай муфталардың күйін 
тексеру 
E) тығыздауларды тексеру. 
34. Сорғы агрегаттары 
біліктерінің ең ықтимал 
ақаулары 
A) коррозия, сызаттар, бұранданың 
тозуы, шпонкалы жыралардың 
тозуы, қисаю 
B) жарықтар мен кебу, бұранданың 
тозуы, шпонкалы жыралардың 
тозуы, қисаю 
C) мойынның тозуы, сызаттар, 
бұранданың тозуы, шпонкалы 
жыралардың тозуы, қисаю ++  
D) мойын мен арматураның тозуы, 
бұранданың тозуы, шпонкалы 
жыралардың тозуы, қисаю 
E) мойынның тозуы, сызаттар, 
бұранданың тозуы, шпонканың 
тозуы, түстің өзгеруі. 
35. Сорғылардың тербелу 
мойынтіректерінің зақымдануы 
туралы куəландырады … 
A) жұмсақ металл дыбыс 
B) қатаң шуыл дыбыс  
C) түсті өзгерту 
D) өткір металл жəне дыбыс ++  
E) қалыпты рұқсат етілген 
температура. 
36. Сорғылар мен 
компрессорлардың тұрақты жəне 
сенімді жұмысы …  
A) қызмет көрсету 



108 

B) майлаудың болуы 
C) реттеу жұмыстарының сапасы 
D) рамадағы орнату сапасы ++ 
E) аппараттардың құрылымы. 
37. Ортадан тепкіш сорғыларды 
жетекпен қосады … 
A) Жұмсақ муфтамен 
B) Қатты муфтамен ++ 
C) Саусақ муфтасы 
D) Фрикциялық муфтамен 
E) Конустық муфтамен. 
38. Орталықтан тепкіш 
сорғының сорғыш құбырында 
қабылдау клапаны орнатылады.:  
A) сұйықтықтың деңгейі сорғыдан 
төмен болғанда 
B) сұйықтықтың деңгейі сорғыдан 
жоғары болғанда 
C) сұйықтықты құбыр желісі 
арқылы беру 
D) сұйықтықтың тым аз 
тұтқырлығы бар 
E) барлық жағдайларда. 

39. 26000 сағат жұмыс істегендер 
орталықтан тепкіш сорғыларды 
тоқтатады ... 
A) техникалық қызмет көрсету 
B) техникалық қызмет көрсету 
C) ағымдағы жөндеу 
D) күрделі жөндеу 
E) орта жөндеу 
40. Сұйықтық қозғалысының 
қандай режимі турбулентті деп 
аталады? 
A) қабырғалардың бойымен 
қабаттар параллель қозғалады, ал 
қалған бөлігінде олар бір-бірімен 
араласады 
B) сұйық қабаттары бір-біріне жəне 
құбыр қабырғаларына параллель 
қозғалады 
C) ағынның жылдамдығы ұлғайған 
кезде қабаттардың параллельдігі 
бұзылады 
D) бұл арынды жоғалту болатын 
режим. 
E) бұл гидравликалық соққы 
болатын режим 
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Қорытынды 
 
Сорғы - оны көтеру жəне жылжыту мақсатында механикалық жетектің 

энергиясын гидравликалық энергияға айналдыруға арналған гидравликалық 
машина. Мұнайды бұрғылаудың, өндірудің жəне өңдеудің барлық 
технологиялық процестері əртүрлі гидравликалық машиналар мен 
гидрожетекті қолданбай мүмкін емес. 

Сорғылар-машиналардың ең көп таралған түрлерінің бірі. Оларды 
тұрғындар мен кəсіпорындарды сумен жабдықтаудан бастап жəне зымыран 
қозғалтқыштарына отын беруді аяқтай отырып, əр түрлі мақсаттар үшін 
қолданады. Мұнай өңдеу зауыттарында сорғылар мұнайды, мұнай өнімдерін, 
сұйытылған газдарды, суды, сілтіні, қышқылдарды айдау үшін қызмет етеді 
жəне өнімділіктің, арынның жəне температураның кең диапазондарында 
жұмыс істейді. 

Конструкциялардың, пайдалану салаларының, айдалатын сұйықтықтың 
қасиеттерінің алуан түрлілігіне байланысты сорғылар үшін бірыңғай 
жіктемені əзірлеу əлі күнге дейін мүмкін емес. Сондықтан жіктеу жеке 
белгілері бойынша, атап айтқанда: 1) негізгі параметрлері; 2) мақсаты; 3) 
əрекет принципі; 4) айдалатын сұйықтықтың түрі; 5) температураға 
байланысты жүзеге асырылады.  

Өнеркəсіптің химия, мұнай-химия жəне мұнай өңдеу салаларында екі 
класты сорғы қолданылады – қалақты жəне көлемді.  

Көлемді сорғылар қазіргі заманғы бұрғылау жəне мұнай кəсіпшілігі 
қондырғыларының негізгі агрегаттарының қатарына жатады.  

Мұнай өңдеу зауыттарының қазіргі заманғы типтік қондырғыларында 
негізінен ортадан тепкіш сорғыларды қолданса да, жетекті поршеньді жəне 
плунжерлік сорғылар ауыспалы қысымда тұрақты беру жағдайында жұмыс 
істеуге қабілетті мөлшерлеу сорғылары ретінде маңызды мəнге ие. 
Тістегеріш, бұрандалы жəне роторлық сорғылардың кейбір басқа түрлері 
негізінен қосалқы ретінде қолданылады, өйткені олар салыстырмалы төмен 
жұмыс тиімділігі бар. 

Сорғылардың жұмысы келесі негізгі параметрлермен сипатталады: 
өнімділігі, қысымы, жетек қуаты, пайдалы əрекет коэффициенті, айналым 
немесе жүріс саны жəне сіңудің рұқсат етілген биіктігі. 

Сорғылар-жөндеу мен пайдалануға қатысты мұнай өңдеу жəне мұнай-
химия зауыттарының жабдықтарының неғұрлым күрделі түрлерінің бірі. Кез 
келген жабдықтың оңтайлы режимдердегі қалыпты, апатсыз жұмысы 
машиналар мен аппараттарды жобалау жəне дайындау кезінде негізгі 
конструктивтік шешімдерді дұрыс таңдау мен қамтамасыз етуге ғана емес, 
сонымен қатар оларды пайдалану шарттары мен ережелерін орындауға да 
байланысты екені белгілі. Сондықтан сорғыларға қойылатын қарапайым 
талаптар (пайдаланудағы сенімділік жəне ұзақ мерзімділік, қосылыстардың 
герметикалығы жəне тығыздамалық немесе бүйірлік тығыздамалардың мінсіз 
жұмысы) көрсетілген кəсіпорындар жағдайында өте маңызды мəнге ие 
болады, өйткені сорғылардағы жəне олардың тораптарындағы ақаулар 
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Қондырғылардың технологиялық режимінің бұзылуына, ал кейде 
аварияларға əкеп соғады. 

Машиналардың жоғары сенімділігін қамтамасыз ету үшін пайдалану 
қызметі кезінде немесе жөндеу кезінде олардың жай-күйін мерзімді бақылау 
үлкен маңызға ие. 
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ҚАБЫЛДАНҒАН ҚЫСҚАРТУЛАР ТІЗІМІ 
 

МС - мемлекеттік стандарт 
КК - күнделікті техникалық қызмет көрсету 
КҚБЖ - конструкторлық құжаттаманың бірыңғай жүйесі 
ММҚ - магистральдық мұнай құбыры 
МӨС - мұнай өңдеу станциясы 
ӨҚҚ - өнеркəсіптік (өндірістік) қауіпсіздік қағидалары 
ЖАЖ - жоспарлы-алдын ала жөндеу 
ТПЕ - техникалық пайдалану ережесі 
ЖЦ - жөндеу циклі 
ҚНЕ - құрылыс нормалары мен ережелері 
МК - маусымдық техникалық қызмет көрсету 
СЭ КК - стандарт экономикалық өзара көмек Кеңесі 
АЖ - ағымдағы жөндеу 
ТД - техникалық диагностика 
ТҚК - техникалық қызмет көрсету 
ТШ - техникалық шарттар 
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ГЛОССАРИЙ 
 

Сорғының абсолютті көлемді шығындары - сорғының нақты жəне 
мінсіз мəні арасындағы айырмашылық 

Тік сорғы - жұмыс органдарының орналасу, орнын ауыстыру немесе 
айналу осі жетек немесе беріліс осінің орналасуына қарамастан тігінен 
орналасқан сорғы  

Бұрандалы сорғы - жұмыс органдарының айналу осі бойымен сұйық 
ортаны ауыстыратын роторлы-айналмалы сорғы  

Құйынды сорғы - сұйық орта тангенциалды бағытта жұмыс 
доңғалағының перифериясы бойынша қозғалатын үйкеліс сорғы  

Қайтарымды - үдемелі сорғы-сорғының жетекші буыны 
қозғалысының сипатына қарамастан, жұмыс органдарының тік сызықты 
қайтарымды-үдемелі қозғалысы бар көлемді сорғы   

Өздігінен сору биіктігі - өздігінен соратын сорғымен жеткізуші 
құбырдың өздігінен толтыру биіктігі  

Герметикалық сорғы - берілетін сұйықтықтың қоршаған ортамен 
жанасуын толық алып тастайтын сорғы  

Көлденең сорғы - жұмыс органдарының орналасу, орнын ауыстыру 
немесе айналу осі жетек немесе беріліс осінің орналасуына қарамастан 
көлденең орналасқан сорғы  

Гидравликалық ҚНК - насостағы гидравликалық кедергілерді жеңуге 
жұмсалған пайдалы қуат пен қуат сомасына сорғының пайдалы қуатының 
қатынасы  

Диафрагменный сорғы – қайтарымды-үдемелі сорғы, оның жұмыс 
органдары түрінде орындалуы серпімді диафрагмалар  

Динамикалық сорғы - сұйық орта оған күш əсерімен камерада 
қозғалатын, сорғының кіруімен жəне шығуымен тұрақты хабарланатын сорғы. 

Динамикалық деңгей - меншікті шығысты сору кезінде орнатылатын 
ұңғымадағы су деңгейі 

Мөлшерлеу сорғы - берілген дəлдікпен беруді қамтамасыз ететін 
сорғы.  

Дросселдеу - арынды құбырда қосымша кедергі жасау 
Сорғыға кіретін қысым - сорғыға кіретін сұйық ортаның қысымы 
Сорғыдан шығудағы қысым - сорғыдан шығудағы сұйық ортаның 

қысымы  
Ұңғыманың дебиті - ұңғымамен қамтамасыз етілетін сұйықтықтың 

тұрақты шығыны 
Сорғыны мінсіз беру - сорғыны көлемді беру жəне көлемді жоғалту 

сомасы 
Айдау коэффициенті - нақты көлем шығысының нақты сіңірілетін 

көлем шығысына қатынасы 
Толтыру коэффициенті - нақты сорылатын көлемдік шығынның мінсіз 

көлемдік шығынға қатынасы. 
Сорғыны беру коэффициенті – (көлемді ПƏК) - сорғыны нақты 
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берудің оның мінсіз берілуіне қатынасы  
ПƏК - пайдалы əсер коэффициенті   
Сорғы агрегатының ПƏК - сорғының пайдалы қуатының сорғы 

агрегатының қуатына қатынасы  
Қозғалтқыштың ПƏК - қайтарымды-үдемелі қозғалыс жетегі 

тұтынатын қуаттың сорғы агрегаты тұтынатын қуатқа қатынасы  
Күрделі жөндеу - жабдық ресурсының жарамдылығын қалпына 

келтіру жəне толық немесе толық қалпына келтіру мақсатында оның кез 
келген бөліктерін ауыстыру немесе қалпына келтіру, оның ішінде базалық 
жəне оларды реттеу мақсатында жүзеге асырылатын жөндеу  

Қалақты сорғы - сұйық орта үйкеліс күштерінің əсерінен қозғалатын 
динамикалық сорғы  Механикалық ПƏК - сорғының ішкі қуатының 
қайтарымды-үдемелі қозғалыс жетегімен бірге сорғымен тұтынылатын 
қуатқа қатынасы  

Сорғы қуаты - сорғы тұтынатын қуат   
Сорғы агрегатының қуаты - конструкциясына қозғалтқыш 

тораптары кіретін сорғы агрегатымен немесе сорғымен тұтынылатын қуат
  

Сорғы - сұйық орта ағынын жасау машинасы  
Сорғы қысымы - сорғы жасайтын артық қысым  
Екі жақты əрекет ететін сорғы - жұмыс органы екі жаққа қозғалғанда 

сұйық ортасы тұйық камерадан ығыстырылатын қайтарымды-үдемелі сорғы. 
  

Бір жақты əсер ететін сорғы - жұмыс органы бір жаққа қозғалғанда 
сұйық ортасы тұйық камерадан ығыстырылатын қайтарымды-үдемелі сорғы
  

Сорғы агрегаты - сорғыдан немесе бірнеше сорғылардан жəне бір-
бірімен қосылған жетекті қозғалтқыштан тұратын агрегат  

Көлемді сорғы - сұйық орта сорғының кіруімен жəне шығуымен 
кезекпен байланатын оның камерасының көлемін мезгіл-мезгіл өзгерту 
жолымен қозғалатын сорғы  

Осьтік сорғы - сұйық орта жұмыс дөңгелегі арқылы оның осінің 
бағытына ауысатын қалақты сорғы  

Бір жақты сорғы - жұмыс органдарының осьтері параллель жəне оның 
жетегінен бір жағынан орналасқан көлемді сорғы  

Оппозитті сорғы - жұмыс органдары жетектің екі жағынан бір осьте 
орналасқан көлемді сорғы.  

Сорғы өнімділігі - берілген сұйық орта көлемінің уақытқа қатынасы  
Сорғының пайдалы қуаты - сорғы дозаланатын сұйық ортаға 

хабарлайтын қуат  
Поршеньді сорғы - жұмыс органдары поршень түрінде орындалған 

қайтарымды-үдемелі сорғы 
Сорғының шекті қысымы - сорғының конструкциясына арналған 

сорғыдан шығатын ең үлкен қысым  
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Плунжерлік сорғы - жұмыс органдары плунжер түрінде орындалған 
қайтару-үдемелі сорғы 

ТНК-жоспарлы - алдын ала жөндеу 
Жұмыс нүктесі - құбырдың кедергісінің сипаттамасымен Q (H) 

сорғысының қисық сипаттамасының қиылысу нүктесі, су құбырының нақты 
жүйесіне жұмыс істеу кезінде Арынның жəне шығысының қолданыстағы 
мəніне сəйкес келеді. 

Жұмыс сипаттамасы – сорғы - арынның жұмыс параметрлерінің жəне 
Q (H). 

Шығыс - уақыт бірлігінде айдайтын сорғымен су көлемі. 
Сорғының реттеу сипаттамасы – сорғыға кірудегі сұйық ортаның 

тығыздығының жəне сорғының кірісіндегі жəне шығысындағы қысымның 
тұтқырлығының тұрақты мəндері кезінде жұмыс органы жүрісінің айналу 
жиілігіне (циклдарға) немесе ұзындығының берілуінің графикалық 
тəуелділігі  

Реттелетін сорғы - берілген шектерде берілістің өзгеруін, ал 
динамикалық сорғылар мен арынды қамтамасыз ететін сорғы. 

Өздігінен соратын сорғы – құбырдың сұйық ортамен өздігінен 
толтырылуын қамтамасыз ететін сорғы 

Орташа жөндеу - жабдық ресурсын ішінара қалпына келтіру 
мақсатында оның жекелеген бөліктерін, тораптарын ауыстыру немесе 
қалпына келтіру жəне оларды реттеу мақсатында жүзеге асырылатын жөндеу 

Статикалық деңгей - ұңғымадағы судың тұрақты деңгейі  
Ағымдағы жөндеу - жабдықтың жұмысқа қабілеттілігін кепілді 

қамтамасыз ету үшін пайдалану процесінде жүзеге асырылатын жəне оның 
жекелеген бөліктерін ауыстыру жəне қалпына келтіру жəне оларды реттеу 
тұратын жөндеу 

Техникалық қызмет көрсету - қондырғыны мақсаты бойынша 
пайдалану жəне жұмысқа дайындау кезінде сорғының жарамдылығын немесе 
жұмысқа қабілеттілігін қолдау үшін жұмыс кешені 

Тістегершік сорғы - жұмыс камерасының геометриялық тұйықталуын 
қамтамасыз ететін жəне беріліс сəтін беретін тістегершік түріндегі жұмыс 
органдары бар тістегершік сорғы 

Сорғының нақты көлемді берілуі - пайдалану жағдайында уақыт 
бойынша орташаланған, оның шығу көлденең қимасы арқылы сорғымен 
жүргізілетін тиімді (пайдалы) көлемді шығыны  

Тораптары сорғы конструкциясына кіретін электр қозғалтқышынан 
жетегі бар электр сорғыш агрегат 

Электр сорғыш агрегат - қозғалтқыш электр қозғалтқышы болып 
табылатын сорғыш агрегат. 
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1 қосымша 
5-кесте. Орталықтан тепкіш сорғылардың жөндеу циклдерінің 

жөндеуаралық кезеңдері мен құрылымы 
Жабдықтың атауы Жөндеу арасындағы жұмыс Жөндеу 

циклінің 
құрылымы

ағымдағы орта күрделі 

Центрден тепкіш 
сорғылар: 200 °С -қа 
дейінгі температурасы бар 

4600-6000 13800-
18000 

55200-72000 8Т-ЗОК 

механикалық қоспалары 
бар агрессивті емес мұнай 
өнімдерін айдау 

2800-3300 5600-6600 22400-26400 4Т-ЗС-К 

температурасы 200 ° С-тан 
жоғары агрессивті емес 
мұнай өнімдерін айдайтын 

3400-4200 10200-
12600 

51000-63000 10Т-4С-К 

200 °С дейінгі 
температурада агрессивті 
мұнай өнімдерін айдау 

2300-3000 4600-6000 27600-36000 6Т-5С-К 

температурасы 200 °С 
жоғары агрессивті мұнай 
өнімдерін айдайтын, 
сондай-ақ СК 560 типті 

2000-2400 4000-4800 12000-14400 ЗТ-2С-К 

күкірттен тазартылмаған 
айдау қышқылдары мен 
сілтілер сұйылтылған 

2000-2400 6000-7200 18000-21600 6Т-2С-К 

сұйылтылған газдар 4300-5000 12900-
15000

38700-45000 6Т-2С-К 

конденсатты 7000-7700 14000-
15400

56000-61600 4Т-ЗС-К 

су 7000-7700 14000-
15400

56000-61600 4Т-ЗС-К 

құйынды жəне роторлы 4400-5200 - 13200-15600 2Т-К 

вакуумдық 4300-5100 8600-10200 25800-30600 ЗТ-2С-К 

 
13 кесте: Поршеньді сорғылардың жөндеу циклдерінің 

жөндеуаралық кезеңдері мен құрылымы 
Жабдықтың атауы Жөндеу арасындағы жұмыс Жөндеу 

циклінің ағымдағы орта күрделі 

200 °С дейінгі 
температурадағы 
тығыздамайтын мұнай 
өнімдерін айдайтын бу 
тікелей əсер ететін бу 

1980-2340 7920-9360 31680-37440 12Т-ЗС-К 

Бұл да 200 °С жоғары 1440-1620 4320-4860 34560-38880 16Т-7С-К
Бүл да механикалық 1080-1260 4320-5040 17280-20160 12Т-ЗС-К 
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200 °С-қа дейінгі 
температурада агрессивті 
мұнай өнімдерін айдайтын 
бу тікелей əсер ететін, айдау 

1080-1260 3240-3780 16200-18900 10Т-4С-К 

Бұл да 200 °С жоғары 720-900 2160-2700 12960-16200 12Т-5С-К 

Температурасы 200 °С 
дейінгі агрессивті емес 
мұнай өнімдерін айдайтын 

1440-1800 5760-7200 17280-21600 9Т-2С-К 

Бұл да 200 °С жоғары  2200-2800 8800-
11200

17280-19440 9Т-2С-К 

Электр жетекті поршеньді, 
агрессивті мұнай өнімдерін 
200 °С дейінгі 
температурамен айдайтын 

4300-5000 12900-
15000 

17280-19440 8Т-ЗС-К 

Бұл да 200 °С жоғары 7000-7700 14000-
15400 

12960-16200 12Т-5С-К 
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