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Многолетний опыт эксплуатации газопроводов подтвердил, что спе-

цифика коррозии современных магистральных газопроводов требует отка-

за от традиционных способов защиты и поиска нового подхода к решению 

задачи прогноза коррозии и выработки комплекса мер борьбы с коррозией, 

адекватных особенностям и характеру ее проявления. 
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Проектирование, конструирование и подготовка нефтегазопромыс-

ловых оборудований требует проведения ряда дополнительных исследова-

ний. Показатели надежности нефтепромыслового оборудования машин и 

механизмов, в т.ч. фонтанной установки и ее отдельных деталей и узлов, 

рассчитываются после установки. 

Для установления показателей надежности фонтанной арматуры 

необходимо учитывать их специфические особенности. Эти особенности 

зависят от параметров скважины и других факторов при изменении усло-

вий  работы задвижек фонтанной арматуры в зависимости от времени в 

периодической или непериодической форме. В деталях уплотняющего узла 

задвижек фонтанной арматуры первоначальные повреждения происходят, 

в основном, при открытии/закрытии этих задвижек. 

Под трубопроводной арматурой понимают разнообразные устрой-

ства, предназначенные для управления потоками рабочей среды (жидкой, 

газообразной, газожидкостной, порошкообразной, суспензиями и т.п.), 

транспортируемой по трубопроводам. 
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К арматуре предъявляют следующие требования. Это, прежде всего, 

прочность, герметичность и надежность работы, взрывобезопасность и 

коррозионная стойкость. Требуемая прочность арматуры диктуется в ос-

новном рабочим давлением и температурой. Рабочие давления и темпера-

туры практически могут иметь любые значения из довольно широких диа-

пазонов в зависимости от технологии конкретных производств. Поэтому с 

целью стандартизации и унификации арматуры принята система условных 

давлений. 

Кроме того, можно выделить вакуумную арматуру и арматуру сверх-

высокого давления, которую изготовляют на рабочее давление или вакуум 

по специальным техническим условиям. 

К задвижкам относят запорные устройства, в которых проход пере-

крывается поступательным перемещением затвора в направлении, перпен-

дикулярном  движению потока транспортируемой среды. Задвижки широ-

ко применяют для перекрытия потоков газообразных или жидких сред в 

трубопроводах с диаметрами условных проходов от 50 до 2000 мм при ра-

бочих давлениях и температурах среды до 450°С. Иногда задвижки изго-

товляют и на более высокие давления. 

В газовой промышленности задвижки применяют при оборудовании 

устья скважин, на промысловых сборных пунктах, магистральных и рас-

пределительных газопроводах, трубопроводах компрессорных и газорас-

пределительных станций. 

В сравнении с другими видами запорной арматуры задвижки (рис.) 

имеют следующие преимущества:  

 незначительное гидравлическое сопротивление при полностью 

открытом проходе;  

 отсутствие поворотов потока рабочей среды;  

 плотность применения для перекрытия потоков среды большой 

вязкости; 

 простота обслуживания; 

 относительно небольшая строительная длина. 

На корпусе симметрично оси шпинделя располагаются два патрубка, 

которыми задвижка присоединяется к трубопроводу. Присоединение мо-

жет быть либо сварным, либо фланцевым. 

Внутри корпуса имеются два кольцевых седла 1 и затвор 2, который 

в данном случае представляет собой клин с наплавленными уплотнитель-

ными кольцевыми поверхностями. В закрытом положении уплотнительные 
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поверхности затвора прижимаются к рабочим поверхностям колец корпуса 

от привода. 

Иногда уплотнительные поверхности получают непосредственно при 

обработке корпуса. Однако такое конструктивное решение вряд ли может 

быть приемлемым для всех задвижек, т.к. при износе этих поверхностей 

проще и дешевле заменить сменные седла, чем заново обработать корпус 

при эксплуатации. Уплотнительные поверхности седел и затвора с целью 

уменьшения износа и усилий трения, возникающих при перемещении за-

твора, обычно изготавливают из материалов, отличающихся от материала 

корпуса, путем запрессовки, что позволяет их менять в процессе эксплуа-

тации. 

В верхней части затвора 2 закреплена ходовая гайка, в которую 

ввинчен шпиндель 6, жестко соединенный с маховиком. Система винт-

гайка служит для преобразования вращательного движения маховика 

(при открывании/закрывании задвижки) в поступательное перемещение 

затвора. 

 

 
 

Рис. Общий вид задвижки: 

1 – седло; 2 – затвор; 3 – корпус; 4 – ходовая гайка; 5 – уплотнительная проклад-

ка; 6 – шпиндель; 7 – верхняя крышка; 8 – кольцевая прокладка; 9 – сальник; 10 – 

нажимная втулка; 11 – маховик 
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При перекрытии прохода от одностороннего давления среды возни-

кают довольно значительные усилия, действующие на затвор, которые пе-

редаются на уплотнительные поверхности седла. Величина этих усилий 

зависит от перепада давлений рабочей среды в трубопроводе до и после 

задвижки и от величины удельных давлений на уплотнительных поверхно-

стях затвора и седел, которую надо обеспечить для герметичного перекры-

тия потока рабочей среды при заданном рабочем давлении в трубопроводе. 

Система винт-гайка наиболее рациональна, т.к. она позволяет получить 

компактный и простой по конструкции привод с поступательным движе-

нием выходного элемента. Она также позволяет получить поступательное 

движение привода с большим усилием в направлении хода. Кроме того, 

поскольку такая конструкция является самотормозящей, она практически 

исключает возможность самопроизвольного перемещения затвора при от-

ключении привода, что весьма важно для запорной арматуры при эксплуа-

тации. 

Уплотнение в месте выхода шпинделя из рабочей полости  задвижки 

обеспечивается по диаметру шпинделя сальниковым устройством 9, пре-

пятствующим утечке рабочей среды в атмосферу.  

Наиболее целесообразной является классификация задвижек по кон-

струкции затвора.  

Для повышения работоспособности и надежности запорных 

устройств фонтанной арматуры разработана конструкция задвижки, пред-

назначенной для работы при высоких давлениях на затворе, для уменьше-

ния усилий, необходимых для открывания и закрывания прохода. 
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