ПРИЛОЖЕНИЕ № 15 к Договору № ___________ от «___»___________20_ г.
Обязательные требования

к хранению, проверке, эксплуатации и повышению 
надежности эксплуатационных насосно-компрессорных труб Заказчика
1. Хранение труб

1.1 На скважине (буровой площадке) должен быть организован специальный участок для скла- дирования труб. При складировании труб не допускаются удары труб (муфт).

1.2 При хранении труб должны соблюдаться следующие рекомендации:

1.2.1 хранить трубы уложенными на стеллажах, на которых не должно быть камней, песка или грязи. На одном стеллаже укладывать трубы одного вида, диаметра, толщины стенки, группы прочности и типа резьбового соединения. На стеллаже должна быть установлена табличка с указанием идентификационных данных;

1.2.2 не укладывать трубы на грунт, рельсы, стальной или бетонный пол. Первый ряд труб размещать на высоте от уровня грунта или пола не менее 350 мм;

1.2.3 укладывать трубы на опоры таким образом, чтобы избежать прогиба труб или повреждения резьбы. Располагать опоры на одном уровне и поддерживать их стойками, способными выдержать полную нагрузку штабеля без оседания;

1.2.4 для предотвращения прогиба труб в штабеле укладывать между рядами не менее трех прокладок размещая их под прямым углом к трубам, непосредственно над прокладками и опорами предыдущих рядов труб. Трубы из коррозионностойких сталей укладывать только на деревянные прокладки;

1.2.5 трубы в соседних рядах располагать в шахматном порядке со смещением на величину, равную приблизительно длине муфты;

1.2.6 ограничить высоту штабеля труб на стеллаже не более 3 м. Не укладывать на стеллажи более 6 рядов труб;

1.2.7 проводить периодический осмотр складированных труб. При необходимости нанести на трубы консервационное покрытие для защиты поверхности труб от коррозии; 
1.2.8 при складировании на скважине (буровой площадке) располагать трубы муфтами в сторону устья скважины и учитывать очередность спуска труб в скважину, чтобы первая по плану     работ труба не находилась под трубами, которые должны спускаться позже. Нумерация     труб должна начинаться с верхнего ряда.

1.3 Резьба труб, находящихся на хранении, должна быть смазана консервационной смазкой либо резьбовой смазкой, обладающей консервационными свойствами и защищена от повреждений предохранителями резьбы.

1.4 По истечению срока защитных свойств консервационных или резьбовых смазок, резьба ниппельного конца труб и резьба муфт под предохранителями резьбы подлежит          переконсервации (период переконсервации указывается в сертификатах на трубы).

1.5 Запрещается хранить вблизи стеллажей кислоты, щелочи и другие химические материалы, способные вызвать коррозию труб.

2. Проверка соответствия резьбовых соединений новых труб

2.1 Положения, приведенные в данном подразделе, не должны применяться при проверке соответствия бывших в эксплуатации резьбовых соединений насосно-компрес- сорных труб.

2.2 Общие требования к проверке соответствия новых насосно-компрессорных труб установленным требованиям приведены в ГОСТ 24279.

2.3 При проверке соответствия резьбовых соединений достаточно провести визуальный контроль качества их поверхности для определения отсутствия повреждений (механических, коррозионных), полученных при транспортировании, погрузочно-разгрузочных операциях и хранении.

2.4 В случае обнаружения повреждений поверхности следует провести контроль геометрических параметров и натягов резьбовых соединений.

2.5 Контроль геометрических параметров и натягов резьбовых соединений должен быть проведен в соответствии с требованиями нормативной документации на поставку труб с резьбовыми соединениями, а также требованиями, указанными в заказе.

2.6 При обнаружении несоответствий должно быть обеспечено хранение труб с несо- ответствующими резьбовыми соединениями в условиях, предотвращающих ухудшения их качества и смешивание с другими трубами.

2.7 Условия проведения измерений должны соответствовать условиям, указанным в документации на соответствующие средства измерений. Перед применением приборы, калибры, а также изделия, подлежащие проверке, должны выдерживаться при температуре окружающей среды в течение времени, достаточного для выравнивания температуры.

2.8 Перед проведением проверки соответствия поверхность резьбовых соединений должна быть очищена от резьбовой смазки, которая применялась при установке резьбовых предохранителей на концы труб и муфт.

3. Проведение проверки соответствия.

3.1 При проверке соответствия труб и муфт, свинченных механическим способом, контролю должны подвергаться резьбовые соединения только свободных концов труб и муфт.

3.2 Проверка соответствия резьбовых соединений должна быть проведена методами и средствами измерений, указанными в НД на поставку труб с резьбовыми соединениями.

3.3 Рекомендуемые для проверки соответствия геометрических параметров средства измерения приведены в таблице 15.1.

3.4 Проверку соответствия качества поверхности резьбовых соединений проводят визуально, без применения увеличительных приспособлений.

3.5 Проверку соответствия геометрических параметров резьбовых соединений проводят в соответствующих плоскостях и положениях, указанных в нормативной или технической документации на резьбовое соединение.

3.6 Допускаются отклонения геометрических параметров резьбовых соединений, превышающие установленные предельные отклонения, если на поверхности резьбовых соединений нанесено покрытие.

3.7 Проверку соответствия натягов проводят с применением рабочих калибров для контроля резьбовых соединений соответствующего типа и размера. Рабочие калибры должны быть припасованы по контрольным калибрам.

3.8 При проверке необходимо применять только аттестованные и проверенные в установленном порядке калибры.

3.9 Допускается для резьбовых соединений NU, EU по ГОСТ 34057 применение сер- тифицированных калибров API.

3.10 Должна быть разработана и задокументирована процедура износа рабочих калибров – изменения натяга рабочих калибров по контрольным калибрам. Записи по процедуре и измерениям должны сохраняться не менее трех лет после последнего применения каждого калибра.

Таблица 15.1 – Рекомендуемые средства измерений

	Показатель
	Наименование средства измерения

	Длина резьбы трубы, мм
	Штангенциркуль, штангенглубиномер

	Диаметр уплотнительного элемента резьбо- вого соединения трубы и муфты, мм
	Рабочие гладкие калибры-кольца и калибры-пробки, штангенциркуль, штангенглубиномер

	Натяг резьбы трубы и муфты, мм
	Рабочие резьбовые и гладкие калибры-кольца и ка- либры-пробки, штангенциркуль, штангенглубиномер

	Углы профиля резьбы, градус
	Микроскоп (по слепку с резьбы)

	Шаг резьбы, мм
	Индикаторный прибор для контроля шага резьбы

	Конусность резьбы, мм
	Индикаторный прибор для контроля конусности резьбы

	Высота профиля резьбы, мм
	Индикаторный прибор для контроля высоты профиля резьбы

	При контроле должны применяться наконечники и установочные меры, указанные в нормативной и тех- нической документации на резьбовые соединения.


4. ВВОД ТРУБ В ЭКСПЛУАТАЦИЮ

4.1 Подготовка труб к эксплуатации

4.1.1 Независимо от назначения скважины и колонны все трубы должны подвергаться визуальному контролю.

4.1.2 НКТ являются высокотехнологичным продуктом, прошедшим всесторонний контроль качества на заводе-изготовителе.

4.1.3 Однако, при транспортировании и доставке труб Потребителю, некоторые параметры могут быть нарушены, поэтому необходимо провести:

· внешний (визуальный) контроль;

· контроль внутреннего диаметра и общей изогнутости;

· контроль калибрами (при отсутствии предохранителей резьбы, потерянных  при транспортировании).

4.1.4 При проверке соответствия требованиям нормативной документации труб, свинченных механическим способом, контролю должны подвергаться резьбовые соединения только свободных концов труб.

4.1.5 Контрольно-измерительные приборы, используемые при контроле качества труб, должны иметь паспорт и быть поверены в установленном порядке.

4.1.6 Приборы, используемые для контроля труб с полимерными покрытиями, не должны иметь острых кромок, повреждающих пленку покрытия.

4.1.7 При контроле внутреннего диаметра и общей изогнутости труб из хромистых сталей и НКТП следует использовать полимерные или алюминиевые оправки.

4.1.8 Трубы с механически навинченными муфтами, прошедшие входной контроль, должны использоваться по прямому назначению. Не допускается производить отвинчивание муфт заводского соединения в условиях потребителя. При поставке труб для последующего нанесения защитного покрытия или других технологических операций, которые требуется проводить на трубах без муфт, в заказе должно быть указано, что поставка труб осуществляется без муфт, при этом муфты поставляются в отдельных ящиках.

4.2 Формирование насосно-компрессорных колонн

4.2.1 При необходимости составления комбинированных лифтовых колонн из насосно-компрессорных труб с разницей в диаметрах, превышающей предусмотренную ГОСТ 23979 «Переводники для насосно-компрессорных труб. Технические условия», необходимо составлять колонны с использованием двух и более переводников с установкой между ними одной трубы. Например, в подъемной колонне, включающей трубы условного диаметра 114 мм и 60 мм, следует использовать переводник П114х89, одну трубу диаметром 89 мм, затем переводник П89х60.

4.2.2 В случаях предельных нагрузок на комбинированные подъемные колонны диметром 114 и 73 мм, 102 и 73 мм, а также из труб с высаженными наружу концами при спусках на большие глубины для обеспечения плавного перехода жесткости, рекомендуется применять взамен одного переводника два с промежуточным размером. Например, взамен П114х73 применять П114х89 и П89х73. Аналогичное сочетание и для труб с высаженными наружу концами.

4.2.3 Если колонна НКТ составлена из труб различных групп прочности, то в этих случаях необходимо применять переводники из стали более высокой группы прочности.      Например, при соединении труб групп прочности Е и Л следует использовать переводники из стали группы прочности Л.
4.2.4 В наклонно-направленных скважинах с темпом набора кривизны свыше 3 градусов на 10 м при применении НКТ с муфтами улучшенной проходимости (фаска на наружной поверхности муфты выполнена под углом 20º±5º) следует применять элеваторы плашечного (клинового) типа.

4.2.5 При использовании НКТ с покрытиями следует знать вес погонного метра труб и учитывать увеличение их веса при составлении подвески.

4.2.6 Для соединения НКТ с полимерным покрытием  различных диаметров между собой, рекомендуется применять переводники с внутренним полимерным покрытием.
4.2.7 Отработку НКТ следует вести комплектами. Только в этом случае можно учесть все особенности работы труб на скважинах и обеспечить максимальный срок их   работы.

4.3 Применение по назначению
4.3.1 Требования к оборудованию для спуско-подъемных операций:
4.3.1.1 При спуске насосно-компрессорных труб опорная поверхность элеватора должна быть плоской, а внутренний диаметр должен быть проконтролирован с целью прохождения трубы в элеватор.

4.3.1.2 Необходимо строго следить, чтобы смазка не попала на рабочие поверхности (с насечкой) плашек клиньев, контактирующие с трубой.

4.3.1.3 При попадании смазки ее следует немедленно удалить.

4.3.1.4 Запрещается эксплуатация спайдера-элеватора с изношенными, деформированными или поврежденными деталями.

4.3.1.5 Размеры клиньев и плашек должны соответствовать диаметру поднимаемых или спускаемых труб. При проведении СПО должны использоваться клиновые захваты, не повреждающие НКТ.

4.3.1.6 Для обеспечения требуемого момента свинчивания необходимо применение трубных ключей с указателем крутящего момента моментомером (манометром). Размер ключей должен соответствовать размеру трубы. Ключи необходимо правильно устанавливать на трубу, сухари (кулачки) должны быть хорошо подогнаны, чтобы исключить деформацию трубы под ними и сократить до минимума бороздки и вмятины на металле.

4.4 Проведение спуско-подъемных операций

4.4.1 Документирование процесса подготовки и спуска колонны

4.4.2 Для спуска колонны насосно-компрессорных труб должны быть разработаны инструкции, регламентирующие растяжение колонны и порядок спуска колонны с целью не допустить критических напряжений или растягивающих напряжений в любой момент срока службы колонны. Для обеспечения надлежащего уровня растяжения колонны и правильной процедуры спуска необходимо учесть все факторы, действующие на колонну в процессе эксплуатации и спуска. Также должен быть учтен исходный запас прочности колонны на растяжение, влияющий на порядок спуска колонны.

4.4.3 Все работы по сборке колонны насосно-компрессорных труб следует проводить по утвержденному плану работ, составленному в соответствии с инструкциями и требованиями регламентирующих документов.

4.4.4 План должен включать указания по порядку сборки в колонну труб различных групп прочности, размеров и типов резьбовых соединений. Спуск труб необходимо проводить в строгом соответствии с установленным порядком.

4.4.5 Не допускается проводить спуск оборудования, не имеющего сертификат качества и паспорт соответствующего образца.

4.5 Контроль и подготовка труб

4.5.1 Осмотр труб и муфт

4.5.2 Перед подъемом насосно-компрессорных труб на буровую установку (станок ТРС) необходимо                провести осмотр каждой трубы и муфты.

4.5.3 Насосно-компрессорные трубы не должны иметь дефектов, которые по СТ РК ИСО 11960-2009, API Spec 5CT и другим НД относятся к недопустимым дефектам. 
4.5.4 Необходимо иметь в виду, что из-за больших допустимых отклонений наружного диаметра на участке, находящемся непосредственно за высадкой насосно-компрессорной трубы, могут возникнуть затруднения при установке на насосно- компрессорной трубе герметизирующей подвески охватывающего типа, если труба изготовлена с верхним предельным отклонением наружного диаметра. По этой причине рекомендуется тщательно выбирать резьбовое соединение для насосно-компрессорных труб, устанавливаемых вверху колонны.

5. Подготовка насосно-компрессорных труб к свинчиванию в колонну

5.1 При подготовке насосно-компрессорных труб для свинчивания в колонну необходимо выполнить следующие основные действия:

а) скомплектовать трубы по группам прочности, размерам и типам соединений и уложить на стеллажи с учетом очередности их спуска по плану работ.

Если какая-либо труба не поддается идентификации, то она должна быть отложена до выяснения её группы прочности, размера и типа резьбового соединения;

б) снять резьбовые предохранители с концов труб и муфт.

Резьбовые предохранители следует снимать специальным ключом усилием одного человека. В случае затруднений при снятии резьбового предохранителя допускаются легкие удары деревянным предметом по торцу предохранителя для удаления возможного перекоса;

в) очистить резьбовые соединения труб и муфт от консервационной смазки.

Очистку от смазки следует проводить ветошью при помощи горячей мыльной воды, подаваемой под напором, пароочистителя или растворителя, не содержащего хлор. При минусовой температуре допускается удаление смазки с помощью раство- рителя, не содержащего хлор, с последующей продувкой резьбового соединения сжатым воздухом.

Для удаления смазки не допускается использовать дизельное топливо, керосин, соленую воду, барит и металлические щетки!

Также не следует использовать для удаления смазки моющие средства, оставля- ющие пленку на поверхности резьбового соединения и приводящие к ухудшению по- следующего нанесения уплотнительной смазки и её адгезии к металлу.

После удаления смазки резьбовое соединение следует тщательно протереть су- хой чистой ветошью или просушить сжатым воздухом, убедиться в отсутствии кон- сервационной смазки в витках резьбы и уплотнительных элементах.

В случае поставки труб с резьбовой уплотнительной смазкой под предохраните- лями резьбы допускается проведение первой спускоподъемной операции без удале- ния заводской смазки при наличии заводских предохранителей на резьбе и отсут- ствии их повреждения. При этом после отвинчивания предохранителей резьбы про- изводится визуальная оценка смазки на резьбе труб и муфт на отсутствие/наличие инородных включений. В случае обнаружения инородных включений резьбовая смазка должна быть полностью удалена и на резьбу нанесена вновь резьбовая смазка того же наименования. Перед сборкой рабочего соединения на резьбу трубы и муфты, при отсутствии смазки на каком-либо участке резьбы независимо от пло- щади непокрытого участка, дополнительно производится нанесение резьбовой смазки того же наименования так, чтобы была покрыта вся поверхность соединяе- мого участка.

г) осмотреть резьбовое соединение труб и муфт.

Трубы, у которых обнаружены повреждения резьбы, относящиеся по СТ РК ИСО 11960-2009, API Spec 5B и другим НД к недопустимым, и которые нельзя исправить, к спуску не допускаются;

д) измерить длину каждой трубы.

Измерения следует проводить от свободного торца муфты до того участка нип- пельного конца трубы, который соответствует номинальному положению торца муфты при механическом свинчивании (приблизительно у конца сбега резьбы на трубе или у основания треугольного клейма).

Общая сумма измеренных длин отдельных труб представляет собой длину нена- груженной собственным весом колонны.

Для измерения следует использовать стальную измерительную ленту с ценой деления не более 1,0 мм.

е) провести шаблонирование каждой трубы.

Шаблонирование должно быть проведено стальным шаблоном (оправкой) по всей длине трубы. Для шаблонирования труб из сталей типа 9Cr и 13Cr и коррозионно-стойких сталей следует использовать полимерные (пластиковые) или алюминиевые шаблоны (оправки). Размеры рабочей части шаблона (оправки) должны соответствовать размерам, указанным в СТ РК ИСО 11960-2009, ГОСТ 633, ГОСТ 31446, API Spec 5CT и другим НД.
Шаблонирование труб с внутренними покрытиями должно выполняться специальным полимерным (пластиковым) шаблоном (оправкой) с неметаллическим стержнем. Не допускается шаблонирование металлическим шаблоном (оправкой).

Размеры рабочей части шаблона (оправки) должны соответствовать указанным в таблице 15.2.

Через каждые 50 труб рекомендуется проверять диаметр рабочей части шаблона (оправки) в трех плоскостях по длине оправки. Не допускается использовать оправки при уменьшении диаметра рабочей части более чем на 0,5 мм в какой-либо из трех плоскостей.

Положение трубы при шаблонировании должно исключать её провисание. При минусовой температуре воздуха трубы непосредственно перед шаблонированием следует прогреть паром.

Шаблон (оправка) должна свободно проходить через всю трубу. Если шаблон (оправка) не проходит через трубу, то труба должна быть отложена до принятия решения о возможности её дальнейшего использования и заменена другой трубой с проведением перенумерации труб;

ж) установить резьбовые предохранители.

Устанавливаемые на резьбу предохранители должны быть чистыми.

Допускается неоднократное использование снятых резьбовых предохранителей при условии, что после каждого использования они должны быть тщательно очищены от ранее нанесенной смазки и внимательно осмотрены для выявления повреждений. Не допускается повторное использование резьбовых предохранителей со значительными повреждениями резьбы и формы.

5.1.1.1 При установке резьбовых предохранителей необходимо убедиться, что они предназначены для труб и муфт данного размера и типа резьбового соединения.

Таблица 15.2  – Размеры  рабочей  части  шаблона  (оправки)  для  контроля  труб с внутренними покрытиями
	Размер трубы, мм
	Наружный диаметр шаб- лона

(оправки) для контроля

труб без по- крытия

(Dопр. НД), мм
	Наружный диаметр шаб- лона

(оправки) для контроля

труб с внут- ренним по- крытием

(Dопр. покр.), мм
	Предельное отклонение наружного диаметра шаблона

(оправки), мм
	Длина рабо- чей части шаблона (оправки) Lопр., мм
	Предельное отклонение рабочей длины шаб- лона

(оправки), мм

	В соответствии с норматив- ным документом на трубы
	Определяется по формуле 1)
	+ 0,25
	В
соответ- ствии с НД на

трубы 2)
	+ 1,0

	1) Dопр. покр. = Dопр. НД – 2 (мм).

2) Для оправки Lопр. = 1067 мм для труб API Spec 5CT, ГОСТ 31446 и НД на их основе; Lопр.

= 1250 мм для труб по ГОСТ 633 и НД на его основе.


6. Требования к резьбовым смазкам
6.1 При свинчивании соединений необходимо применять регламентированную смазку, так как она в значительной степени влияет на герметичность резьб. Смазки для соединений должны воспринимать большие удельные давления, высокую температуру, уплотнять зазоры в резьбе, легко наноситься, долго сохраняться на поверхностях резьбы и т.д.

6.2 Рекомендуется применять резьбовые смазки, соответствующие требованиям ISO 13678/API RP 5A3 или ГОСТ Р ИСО 13678. 
6.3 Каждая партия применяемой смазки должна иметь паспорт качества.

6.4 Требования к эксплуатационным характеристикам многокомпонентной смазки для использования с насосно-компрессорными трубами включают следующие моменты:

6.4.1 совместимые фрикционные свойства, позволяющие провести свинчивание соединения правильно и равномерно;

6.4.2 адекватные смазочные свойства, позволяющие предотвратить заедание или повреждение контактных поверхностей соединения во время свинчивания и развинчивания;

6.4.3 адекватные герметизирующие свойства для соединений резьбового типа и не ухудшающие свойств не резьбового соединения, а именно, соединений «металл - металл» в зависимости от эксплуатационных требований;

6.4.4 физическую и химическую стабильность, как в условиях эксплуатации, так и при  хранении;

6.4.5 свойства, позволяющие эффективное применение на контактных поверхностях соединения в ожидаемых условиях эксплуатации и в ожидаемой окружающей среде.

6.5 Оценивая, подходит ли резьбовая многокомпонентная смазка, Подрядчик должен определить при каких условиях она будет использоваться и в дополнение к результатам лабораторных испытаний, указанных в нормативных документах на смазку, учесть полевые испытания и опыт использования её на промыслах.

6.6 Рекомендуемые для применения на трубах Заказчика смазки и область их применения приведены в таблице 15.3.

6.7 На рабочем месте должна находиться смазка одного типа, изготовленная по одному нормативному документу (ТУ) в оригинальной таре состояния поставки, снаб- жённой этикеткой с указанием названия смазки, номера партии, даты изготовления. Применяемая смазка должна быть однородной, иметь консистенцию мази, не содержать твердых включений (камней, песка, комков высохшей грязи, мелкой стружки и т.п.).

6.8 Расходная тара со смазкой должна быть закрыта крышками для предохр нения от загрязнения и попадания в смазку посторонних предметов.

6.9 Смазки перед употреблением должны тщательно перемешиваться. При использовании всех смазок необходимо избегать попадания их на кожу и в желудочно- кишечный тракт.

6.10 Подрядчик несёт ответственность за выполнение требований по охране окружающей среды в районе проведения работ и за соответствующий выбор, использование и утилизацию многокомпонентной смазки.

Таблица 15.3 – Области применения резьбовых смазок

	Смазка
	Область применения

	РУСМА-1

ТУ 0254-001-

46977243-2002
	Для герметизации и для уплотнения закругленных и упорных резьб на соедине- ниях обсадных, насосно-компрессорных, бурильных и магистральных труб любого диаметра при эксплуатации с давлением до 70 МПа.

Температурный диапазон от минус 50 ºС до + 200 ºС. Соответствует требованиям ISO 13678/ API RP 5A3. Фрикционный коэффициент – 1,2.
Гарантийный срок хранения в таре изготовителя – 5 лет.

	РУСМА Р-4 ТУ 0254-031-

46977243-2004
	Смазка предназначена для герметизации и для уплотнения закругленных и упорных резьб на соединениях обсадных, насосно-компрессорных, трубопроводных, а так же бурильных труб любого диаметра подвергаемых многократному свинчиванию при эксплуатации с давлением до 70 МПа. Не содержит в своем составе свинцовый по- рошок, что улучшает экологическую безопасность смазки.

Температурный диапазон от минус 50 ºС до + 200 ºС. Соответствует требованиям ISO 13678 / API RP 5A3. Фрикционный коэффициент- 1,3

Гарантийный срок хранения в таре изготовителя – 5 лет

	РУСМА Р-5 ТУ 0254-028-

46977243-2004
	Резьбовая ингибированная смазка предназначена для герметизации и для уплотне- ния закругленных и упорных резьб на соединениях обсадных, насосно-компрессор- ных и трубопроводных труб любого диаметра, подвергаемых многократному свин- чиванию при эксплуатации с давлением до 70 МПа.

Не содержит в своем составе свинцовый порошок, что улучшает экологическую без- опасность смазки. Температурный диапазон от минус 50 ºС до + 200 ºС. Соответствует требованиям ISO 13678 / API RP 5A3.

Фрикционный коэффициент- 1,7
Гарантийный срок хранения в таре изготовителя – 3 года


Продолжение таблицы 15.3
	РУСМА Р-14 ТУ 0254-068-

46977243-2009
	Для герметизации резьбовых соединений бурильных, обсадных и насосно-компрес- сорных труб класса «Премиум» (в том числе труб из хромосодержащих марок стали), подвергаемых многократному свинчиванию и развинчиванию, работающих в агрессивных средах и при внутреннем давлении в трубах до 70 МПа.

От аналогичных резьбовых смазок отличается улучшенными адгезионными свой- ствами и низким фрикционным коэффициентом, позволяющим использовать дан- ную смазку для низколегированных сталей с твердостью менее НВ 285.

Температурный диапазон от минус 40 ºС до + 200 ºС. Соответствует требованиям ISO 13678 / API RP 5A3. Фрикционный коэффициент- 1,1

Гарантийный срок хранения в таре изготовителя – 5 лет

	РУСМА Р-15 ТУ 0254-073-

46977243-2009
	Для герметизации и для уплотнения закругленных и упорных резьб на соединениях обсадных, насосно-компрессорных и трубопроводных, а также бурильных труб лю- бого диаметра, подвергаемых многократному свинчиванию при эксплуатации с дав- лением до 10 МПа. Температурный диапазон от минус 30 ºС до + 100 ºС. Соответствует требованиям ISO 13678/ API RP 5A3.

Фрикционный коэффициент- 1,47
Гарантийный срок хранения в таре изготовителя – 5 лет

	РУСМА Р-17 ТУ 0254-109-

46977243-2011
	Для герметизации и для уплотнения закругленных и упорных резьб на соединениях обсадных, насосно-компрессорных и трубопроводных, а так же бурильных труб лю- бого диаметра подвергаемых многократному свинчиванию при эксплуатации с дав- лением до 120 МПа. Температурный диапазон от минус 50 ºС до + 200 ºС. Соответствует требованиям ISO 13678 / API RP 5A3.

Фрикционный коэффициент- 1,15
Гарантийный срок хранения в таре изготовителя – 5 лет

	РУСМА Zn-50 ТУ 0254-118-

46977243-2012
	Для герметизации и свинчивания резьбовых соединений обсадных, насосно-ком- прессорных и бурильных труб, а также для бурового инструмента. Рекомендуется для использования в бурильных замках и воротниках буров с высоким крутящим моментом, тяжелым весом, высокой скоростью бурения в тяжелых породах. Темпе- ратурный диапазон от минус 40 ºС до + 150 ºС.

Фрикционный коэффициент- 1,0.
Гарантийный срок хранения в таре изготовителя – 3 года Соответствует требованиям ISO 13678/ API RP 5A3.

	РУСМА Р- 4ZnCU

ТУ 0254-085-

46977243-2009
	Для герметизации и свинчивания резьбовых соединений обсадных, насосно-ком- прессорных и бурильных труб. Температурный диапазон от минус 40 0С до + 150 0С. Фрикционный коэффициент- 1,3

Соответствует требованиям ISO 13678 / API RP 5A3. Гарантийный срок хранения в таре изготовителя – 3 года

	РУС -1

ТУ 0254-005-

54044229-02
	Применяется для свинчивания и герметизации резьбовых соединений обсадных труб и НКТ, изготовленных по ГОСТ 632, ГОСТ 633, ГОСТ 31446, API Spec 5 CT, и другой НД.

Резьбовая смазка соответствует требованиям ISO 13678/ API RP 5A3.

Температурный интервал применения смазки от минус 40 ºС до плюс 200 ºС. Фрикционный фактор - 0,9.

	РУС – Снеж- ная Королева ТУ 0254-006-

54044229-02
	Применяется для свинчивания и герметизации резьбовых соединений обсадных труб и НКТ, изготовленных по ГОСТ 632, ГОСТ 633, ГОСТ 31446, API Spec 5 CT и другой НД.

Резьбовая смазка соответствует требованиям ISO 13678/ API RP 5A3.

Температурный интервал применения смазки от минус 60ºС до плюс 200ºС. Фрикционный фактор 0,92.

	РУС - Олимп ТУ 0254-009-

54044229-2005
	Применяется для:

· свинчивания и герметизации резьбовых соединений обсадных труб и НКТ, изготовленных по ГОСТ 632, ГОСТ 633, ГОСТ 31446, API Spec 5CT, и другой НД;

· свинчивания и герметизации замковых соединений бурильных труб по ГОСТ 631, ГОСТ 27834, ГОСТ Р 50278, API Spec 5 DP и другой НД. Для роторных упорных соединений с заплечиками.

Резьбовая смазка соответствует требованиям ISO 13678/ API RP 5A3. Температурный интервал применения смазки от минус 50ºС до плюс 200ºС. Фрикционный фактор 1,05.
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	Вальма API Norm

ТУ 0254-010-

54044229-2009
	Применяется для:

· свинчивания и герметизации резьбовых соединений обсадных труб и НКТ, изготовленных по ГОСТ 632, ГОСТ 633, ГОСТ 31446, API Spec 5CT, и другой НД.

· для свинчивания роторных упорных соединений с заплечиками. Рекомендуется для свинчивания и герметизации замковых соединений НКТ.

Резьбовая смазка соответствует требованиям ISO 13678 / API RP 5A3. Температурный интервал применения смазки от минус 50 ºС до + 200 ºС.

Фрикционный фактор 1,12.

	РУСМА 1API ТУ 0254-084-

46977243-2009
	Применяется для герметизации и для уплотнения закругленных и упорных резьб на соединениях обсадных, насосно-компрессорных труб, трубопроводных, а также бурильных труб любого диаметра, подвергаемых многократному свинчиванию при эксплуатации с давлением до 70 МПа. Работоспособна при температуре от минус 50°С до +200°С.

Резьбовая смазка соответствует требованиям ISO 13678 / API RP 5A3.

Фрикционный коэффициент 1, 2

	РУСМА-API

Modified

ТУ 0254-167-

46977243-2015
	Многокомпонентная смазка предназначена для герметизации и уплотнения всех типов резьб на соединениях обсадных, насосно-компрессорных труб, трубопроводных, а также бурильных труб любого диаметра, подвергаемых многократному свинчиванию при эксплуатации с давлением до 70 МПа. Работоспособна при температуре от минус 50 °С до +200 °С.

Соответствует требованиям ISO 13678/ API RP 5A3.

Фрикционный коэффициент 1,5

	2000 NM

Фирма Bestolife
	Смазка обеспечивает защиту при длительном хранении. Основные твердые компо- ненты устойчивы к воздействию химических веществ, остаются устойчивыми при температуре свыше 1000F и обеспечивают противокоррозионную защиту. Соответ- ствует или превышает эксплуатационные параметры, установленные API RP 5A3,

а также требованиям API Specification 5CT.


Таблица 15.4 – Области применения консервационных смазок

	Смазка
	Область применения

	Смазка ИП-1 (л) и (З) ТУ 38.101820-80, ТУ0254-007- 11006106-02
	Цилиндровое нефтяное масло, загущенное кальциевым мылом кислот хлопкового масла и саломаса; содержит противозадирную присадку. Обладает хорошими водо- стойкостью и противозадирными характеристиками, низкими морозостойкостью и механической стабильностью, удовлетворительной коллоидной стабильностью. Ра- ботоспособна при температуре от 0° до плюс 70 °С (Л), от минус 10° до плюс 70 °С

(З).

	Смазка

«РУСМА

консервационн ая» ТУ 0254-

158-46977243-

2013
	Смазка обеспечивает защиту от коррозии металлических изделий, предотвращает процесс образования ржавчины, обеспечивает консервацию металлических изде- лий и механизмов. Смазка совместима с резьбовыми смазками и не требует удале- ния перед нанесением резьбовых смазок. Смазка обладает высокими адгезионными и консервационными свойствами, высокой водостойкостью. Удерживается на наклонных и вертикальных поверхностях. Работоспособна при температуре от ми-

нус 40°С до +150°С.

	Rust Veto AS Фирма HOUGH- TON
	Ингибитор коррозии смазочного типа, содержащий высококачественные ингибиторы коррозии и предназначенный для использования в экстремальных климатических условиях. Продукт специально разработан для долгосрочной защиты резьбы на трубной продукции, находящейся в агрессивной окружающей среде. Ингибитор поз- воляет создать защиту от коррозии до 12 месяцев во время наружного хранения в

агрессивной окружающей среде.

	Антикоррози- онное сред- ство KENDEX

OCTG»
	Антикоррозионное средство разработано специально для длительной защиты труб нефтяного сортамента, стойкое к воздействию серных восстановителей и различ- ных бактерий, которые в обычных условиях способствуют развитию коррозии.

	Примечание. Для консервации могут быть использованы другие консервационные смазки имеющие срок защиты не ниже, чем у рекомендованных смазок


6.11 Применение машинного масла и дизельного топлива в качестве заменителей консистентных смазок, а также свинчивание резьбы без смазки ЗАПРЕЩАЕТСЯ.
7. Нанесение смазки

7.1 Резьбовые предохранители или защитные колпаки с трубы и муфты следует снимать только непосредственно перед нанесением уплотнительной смазки и по- садкой трубы в муфту.

7.2 Перед нанесением смазки необходимо проверить отсутствие механических повреждений на резьбе свободного конца трубы, а также качество очистки от кон сервационной смазки.

7.3 Резьбовую уплотнительную смазку следует нанести на всю поверхность резьбы ниппельного конца трубы и муфты предыдущей трубы, включая резьбу с неполным профилем, упорные и уплотнительные поверхности соединения ровным непрерыв ным слоем (рисунок 15.1). Впадины резьбы должны быть полностью заполнены смазкой, а форма профиля резьбы после нанесения смазки должна четко просматриваться.
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Рисунок 15.1 – Нанесение смазки на резьбу

7.4 Смазку следует наносить на тщательно высушенную поверхность резьбового соединения кистью (рисунок 15.2), щеткой или другими приспособлениями, на конец муфты рекомендуется наносить смазку приспособлением с рельефным профилем.

7.5 Запрещается использовать для нанесения смазки металлические щетки! 
7.6 Рекомендуется применение резьбовых уплотнительных смазок, соответствующих требованиям ISO 13678 и приведенных в таблице 15.3 настоящих Требований.

7.7 Ориентировочное минимальное количество резьбовой смазки для свинчивания одного соединения для труб наружным диаметром:

7.7.1 60,3 (60,32) мм
-   13 г;

7.7.2 73,0 (73,02) мм
-   16 г;

7.7.3 88,9 (88,90) мм
-   27 г;

7.7.4 101,6 (101,60) мм - 32 г;

7.7.5 114,3 (114,30) мм - 37 г.

7.8 Необходимое количество резьбовой смазки должно распределяться между муфтой и резьбовым концом трубы следующим образом: 2/3 количества смазки – на муфту, 1/3 – на резьбовой конец трубы.
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Рисунок 15.2
ции:


При использовании резьбовой смазки следует выполнять следующие рекоменда-

· использовать смазку только из тары изготовителя, на которой указаны название смазки, номер партии, дата изготовления и срок годности смазки;

· для сборки одной колонны использовать смазку одного наименования;

· тщательно перемешивать смазку перед использованием;

· при низкой минусовой температуре подогреть смазку перед нанесением;

· не допускать загрязнения смазки и приспособления для её нанесения посторон ними веществами;

· хранить смазку в тщательно закрытой и перевернутой таре;

· хранить смазку при температуре, указанной изготовителем смазки;

· при хранении тары с неиспользованной полностью смазкой указать на ней дату первичного использования.

7.9 Запрещается использовать смазку с истекшим сроком годности, из тары, не имеющей идентификационных признаков, перекладывать смазку в другие емкости или разбавлять смазку!

8. Посадка трубы в муфту

8.1 Перед спуском колонны необходимо обеспечить центрирование талевой системы относительно устья скважины. Перед посадкой трубы в муфту должна быть проверена соосность соединяемых труб во избежание их перекоса при свинчивании (ри сунок 15.3).

[image: image6.jpg]


[image: image7.png]MNPUBOAHOM KNKOY

YAEPKUBAIOLLWA

KAioY

i
el




Рисунок 15.3
Рисунок 15.4
8.2 При посадке трубы в муфту необходимо опускать ее плавно, не допуская ударов торца трубы о торец муфты, соскальзывания конца трубы в муфту и повреждений резьбы. При этом рекомендуется применять специальную посадочную направляющую (рисунок 15.4) или направляющую воронку. 
8.3 Если после посадки наблюдается перекос трубы, необходимо поднять её, осмотреть на предмет отсутствия повреждений и принять решение о возможности её дальнейшего использования.
8.4 Необходимо соблюдать осторожность, особенно при спуске свечей из двух или трех труб, не допуская прогиба, и как следствие этого, отклонения от соосности, когда труба большим весом опирается на резьбу муфты. Для ограничения прогиба насосно- компрессорных труб на буровой могут быть установлены промежуточные опоры.

8.5 При сильном ветре более 10 м/с, вызывающем раскачивание талевой системы, а вместе с ней и поднятой над устьем скважины трубы, необходимо использовать центрирующие приспособления (рисунок 15.4), а при их отсутствии свинчивание производить вручную или прекратить работу.

8.6 При свинчивании с переводниками и соединительными деталями необходимо убедиться, что свинчиваемые резьбовые концы имеют одинаковый размер и тип резьбового соединения.

8.7 Запрещается использовать не паспортизированные (не сертифицированные) переводники.

9. Свинчивание и спуск колонны

9.1 Применение элеваторов обычного типа

9.2 При применении для спуска и подъема труб элеватора обычного типа несущая поверхность элеватора должна быть тщательно проверена на:

9.3 неравномерный износ, который может привести к установке трубы с перекосом и опасности вырывания трубы из элеватора;

9.4 равномерное распределение нагрузки по опорной поверхности муфты. Элеваторы должны быть снабжены штропами равной длины.

9.5 Применение элеваторов клинового типа

9.6 При спуске насосно-компрессорных труб со специальными муфтами с уменьшенным наружным диаметром и, особенно с муфтами со специальной фаской, рекомендуется использовать элеваторы клинового типа (спайдер-элеваторы).

9.7 Клиновой захват и клинья должны быть чистыми, без видимых механических повреждений и деформации кромок, соответствовать наружному диаметру спускаемой в скважину трубы и равномерно охватывать трубу в месте захвата.

9.8 Захват и клинья элеватора должны опускаться одновременно. Их неравномерное опускание может привести к образованию на трубах вмятин или сильных надрезов. Должна быть проверена исправность защелки элеватора.

9.9 Подбор трубного ключа

9.10 Свинчивание колонны насосно-компрессорных труб следует выполнять специально подобранным трубным ключом, обеспечивающим необходимый момент свинчивания резьбового соединения.

9.11 Трубный ключ должен быть выбран по размеру труб так, чтобы создавать усилие  равное 1,5 % прочности резьбового соединения, рассчитанной по ГОСТ Р 54918 или на 50% превышать момент свинчивания, указанный в таблицах Приложения Аданного Требования.

9.12 Плашки ключа необходимо подбирать в соответствии с наружным диаметром труб. Плашки не должны сминать трубы, но должны плотно прилегать к ним, во избежание нанесения глубоких рисок на поверхность труб. Не рекомендуется применение цепных ключей.

Необходимо проверить износ поверхностей оси шарнира и самого шарнира трубного ключа. При необходимости следует подправить крепление удерживающего каната к стойке так, чтобы обеспечить горизонтальность трубного ключа и не допустить неравномерного распределения нагрузки по поверхностям зажима трубы. Трубный ключ с указателем момента свинчивания должен быть поверен в установленном порядке.

9.13 Трубный ключ должен иметь «ключ-задержник».

9.14 Выполнение свинчивания

9.15 После посадки трубы в муфту предыдущей трубы следует свинчивание на первые 2-3 оборота выполнять вручную или с помощью ключа с ремнем и убедиться, что зацепление резьбы происходит правильно, без перекоса.

9.16 На первых стадиях свинчивания труб необходимо следить за любыми нарушени ями в процессе свинчивания или отклонениями от заданной скорости свинчивания, т.к. они могут указывать на свинчивание с перекосом, повреждение резьбы или на другие нарушения.

9.17 При выполнении дальнейшего свинчивания соединения скорость свинчивания должна быть не более 15 об/мин для предотвращения образования задиров. При возрастании момента скорость свинчивания должна быть снижена до скорости не более 5 об/мин, при этом происходит докрепление соединения для достижения необходимого положения муфты на трубе.

9.18 Докрепление резьбового соединения вращением ротора не допускается!

9.19 Для правильного свинчивания должно быть определено оптимальное значение момента свинчивания труб всех размеров и типов резьбовых соединений. Невыполнение предварительного подбора оптимального момента приводит к повреждению резьбы  при свинчивании и значительному снижению количества свинчиваний-развинчиваний резьбовых соединений.

9.20 Значение момента свинчивания зависит от следующих факторов:

9.20.1 геометрических параметров резьбы;

9.20.2 материала покрытия поверхности резьбы;

9.20.3 типа резьбовой смазки;

9.20.4 группы прочности и размера труб;

9.20.5 уплотнительных колец в муфте;

9.20.6 условий окружающей среды и т.д.

9.21 Срок службы насосно-компрессорных труб, неоднократно свинчиваемых в полевых условиях, обратно пропорционален моменту, прилагаемому для свинчивания. Для продления срока службы резьбового соединения свинчивание следует проводить с оптимальным моментом свинчивания; для скважин, герметичность которых не имеет большого значения, – с минимальным моментом свинчивания.
9.22 Геометрические параметры резьбовых соединений насосно-компрессорных труб  могут изменяться после каждого свинчивания и незначительно отличаться от установленных требований. Поэтому при неоднократном свинчивании резьбовое соединение с каждым разом свинчивается все дальше, за счет чего обеспечивается натяг в резьбовом соединении.

10. Свинчивание насосно-компрессорных труб с резьбовыми соединениями NU, EU (на применение трубных ключей с силовым приводом).
10.1 Свинчивание рекомендуется проводить в следующем порядке:

10.1.1 Для каждой секции колонны выполнить свинчивание не менее 10 резьбовых соединений (идущих первыми последовательно по плану работ) с целью определения оптимального момента свинчивания. Полученное значение может отличаться от расчетного значения, указанного в таблице А.11 (Приложение А).

10.2 Расчетные значения момента свинчивания, указанные в таблице А.11 (Приложение А), применяются для соединений труб с муфтами, имеющими цинковое или фосфатное покрытие резьбы.

10.3 Расчетные значения момента свинчивания, указанные в таблицах А.11 (Приложение А), применяются для подбора трубного ключа.

10.4 Для определения оптимального момента свинчивания сначала выполнить свинчивание соединения вручную до предела ручного свинчивания или трубным ключом с моментом 70-100 Нм. После такого свинчивания от торца муфты до конца сбега резьбы ниппельного конца трубы должно остаться не более четырех витков резьбы.

10.5 После этого провести механическое свинчивание соединения еще на два оборота с регистрацией момента свинчивания, не допуская при этом повреждения резьбы.

10.6 При этом, приоритетным критерием сборки резьбового соединения является положение свинчивания торца муфты относительно сбега резьбы. Правильным положением свинчивания является совпадение торца муфты со сбегом резьбы ниппеля (последней видимой нитки резьбы ниппеля). В отдельных случаях допускается недоворот муфты на один виток до конца сбега резьбы или переворот муфты за конец сбега резьбы на один оборот.

10.7 Для определения величины оптимального момента силового свинчивания (или давления на трубном ключе) рекомендуется после свинчивания вручную (до предела затяжки вручную) нанести метку вдоль оси трубы и муфты, относительно которой отсчитать 2 оборота и зафиксировать при этом фактическое значение крутящего момента или   давление на трубном ключе (рисунок 15.5).
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Рисунок 15.5
10.7.1 Критерием установления оптимального момента свинчивания является длина механического свинчивания от положения ручного свинчивания (предела ручного свинчивания).

10.7.2 Оптимальный момент свинчивания труб соответствует достижению натяга в резьбовом соединении, установленному в нормативной документации на резьбовое соединение: 5,0 мм – для резьбы с шагом 2,540 мм и 6,4мм – для резьбы с шагом 3,175 мм, что соответствует двум оборотам силовой затяжки.
10.8 Среднеарифметическое значение момента свинчивания является оптимальным для данных условий свинчивания.

10.9 При свинчивании остальных труб минимальный момент свинчивания должен быть не менее 75% определенного оптимального значения, а максимальный момент свинчивания – не более 125% определенного оптимального значения. В противном случае свинчивание такого резьбового соединения должно быть отложено до принятия решения о дальнейшем использовании.

11. Отложенные резьбовые соединения

11.1 Соединения, при свинчивании которых положение торца муфты не соответствует требованиям или свинчивание которых отложено до принятия решения, должны быть развинчены для определения причин неправильного свинчивания. Проверке должна быть подвергнута резьба трубы и резьба свинчиваемой с ней муфты. Развинченные резьбовые соединения не допускается свинчивать повторно без дополнительного контроля или ремонта, даже если они имеют незначительные видимые повреждения.

11.2 Если причиной неправильного свинчивания не являются повреждения или недопустимые отклонения геометрических параметров резьбы, то для обеспечения правильного свинчивания необходимо скорректировать момент свинчивания, а также проверить соосность талевой системы (нарушение соосности однозначно приводит к прихватам и задирам на резьбе). Причиной неправильного свинчивания может являться неправильный подбор резьбовой уплотнительной смазки для конкретных условий эксплуатации.

12. Биение верхнего конца трубы

12.1 Если при свинчивании отмечается биение верхнего конца трубы, указывающее на возможное смещение оси резьбы муфты относительно оси трубы, следует снизить скорость вращения для предотвращения образования заедания резьбы. Раскачивание блока талевой системы не допускается.

12.2 Если биение продолжается и при уменьшенной скорости свинчивания, то труба должна быть отложена для принятия решения о возможности ее дальнейшего использования.

13. Докрепление муфты, установленной изготовителем

13.1 При свинчивании соединения может произойти докрепление муфты, установленной изготовителем. Это не означает, что такая муфта слабо затянута, но указывает на то, что к ниппельному концу трубы приложен момент свинчивания, превышающий момент, с которым муфта была навинчена изготовителем.

14. Общие требования к спуску колонн труб

14.1 Перемещение первой трубы колонны к забою должно выполняться крайне осторожно. 
14.2 Категорически запрещается быстрый спуск и посадка труб на забой!
14.3 Спуск колонн труб следует проводить аккуратно, а при посадке на клинья соблюдать меры предосторожности для предотвращения ударного воздействия. Недопустимо, чтобы башмак колонны опирался на забой или подвергался иному сжимающему воздействию, поскольку это может привести к изгибу, особенно в той части, где возможно ка- вернообразование по стволу скважины.

15. Подъем колонны из скважины

15.1 При подъеме колонны насосно-компрессорных труб следует определить имеющиеся повреждения и степень износа труб. Рекомендуется провести дефектоскопию, позволяющую быстро выявить трубы, подлежащие замене.

15.2 Для развинчивания труб при подъеме колонны насосно-компрессорных труб трубный ключ следует размещать близко к муфте, но не вплотную, так как необходимо исключить даже небольшое сдавливающее действие плашек трубного ключа на поверхность трубы (рисунок 7).

15.3 Расположение трубного ключа от муфты на расстоянии 1/3 или 1/4 наружного диаметра трубы предотвращает, как правило, излишнее трение в резьбовом соединении. В случае необходимости допускается легкое обстукивание средней части муфты по окружности плоским бойком молотка.

15.4 В случае прихвата труб необходимо использовать индикатор веса. При этом необходимо учитывать натяжение колонны труб и не принимать его за освобождение от прихвата. Если нагрузка снижается до веса колонны, то можно считать, что произошло освобождение от прихвата.

15.5 При развинчивании соединения скорость не должна быть более 10 об/мин.
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Рисунок 15.6 – Положение ключей при развинчивании

15.6 Раскрепление резьбового соединения вращением ротора не допускается!

15.7 После окончания развинчивания следует плавно вывести трубу из муфты.

15.8 Не допускается извлекать трубу из муфты рывком.

15.9 При размещении поднятых труб на буровой они должны быть уложены или вертикально установлены на прочной деревянной площадке.

15.10 При вертикальном размещении поднятые трубы должны быть поставлены на буровой так, чтобы предотвратить их изгиб. Насосно-компрессорные трубы с наружным диаметром 60,32 мм и более, предпочтительно, устанавливают на подсвечник свечой из двух труб. Свечи труб наружным диаметром 48,26 мм и менее и свечи длиной более 18,3 м должны иметь промежуточную опору.

15.11 Трубы, установленные на подсвечник, должны быть закреплены.

15.12 Все резьбовые соединения труб поднятой колонны должны быть развинчены, очищены от смазки в соответствии с главой 5 данных требований [перечисления в) и г)] и осмотрены. Трубы, имеющие повреждения, следует замаркировать и отложить для последующего ремонта и контроля, навернув резьбовые предохранители.

15.13 На концы труб, не имеющие повреждений, должны быть установлены чистые резьбовые предохранители.

15.14 При подъеме колонны из-за повреждения труб необходимо для предотвращения аналогичных случаев определить причину повреждения.

15.15 Перед повторным спуском резьбовые соединения труб должны быть подготовлены в соответствии с условиями главы 7 данного Требования.
15.16 При повторном спуске трубы с наибольшим износом следует устанавливать в нижнюю часть колонны с целью равномерного распределения износа соединений и труб.

15.17 Перед укладкой труб на хранение на очищенные резьбовые соединения для предохранения их от коррозии должна быть нанесена консервационная смазка и установлены резьбовые предохранители.

Приложение А

Таблица А.11– Расчетные значения момента свинчивания для насосно-компрессорных труб с резьбовыми соединениями NU, НКТН и EU, НКТВ по ГОСТ 31446 и API 5СТ, СТ РК ИСО 11960-2009

	Наруж- ный

диаметр труб, мм
	Толщина стенки труб, мм
	Группа прочно- сти
	Тип

резьбо- вого со- едине- ния
	Расчет- ный мо- мент

свинчива- ния, Н м
	Тип резь- бового со- единения
	Расчет- ный мо- мент

свинчи- вания, Н м
	Тип резь- бового соедине- ния
	Расчет- ный мо- мент

свинчи- вания, Н м
	Тип

резьбо- вого со- едине- ния
	Расчет- ный мо- мент

свинчи- вания, Н м

	33,40
	3,38
	H40
	NU
	280
	EU
	590
	–
	–
	–
	–

	33,40
	4,55
	H40
	–
	–
	EU
	1150
	–
	–
	–
	–

	33,40
	3,38
	J55
	NU
	370
	EU
	770
	НКТН
	370
	НКТВ
	780

	33,40
	3,50
	J55
	–
	–
	–
	–
	НКТН
	390
	НКТВ
	830

	33,40
	4,55
	J55
	–
	–
	EU
	1300
	НКТН
	560
	НКТВ
	1300

	33,40
	3,50
	К72
	–
	–
	–
	–
	НКТН
	510
	НКТВ
	1100

	33,40
	3,38
	L80
	NU
	500
	EU
	1040
	НКТН
	500
	НКТВ
	1040

	33,40
	3,50
	L80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	520
	НКТВ
	1120

	33,40
	4,55
	L80
	NU
	–
	EU
	1750
	НКТН
	760
	НКТВ
	1760

	33,40
	3,38
	N80
	NU
	510
	EU
	1070
	НКТН
	510
	НКТВ
	1070

	33,40
	3,50
	N80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	540
	НКТВ
	1160

	33,40
	4,55
	N80
	NU
	–
	EU
	1800
	НКТН
	–
	НКТВ
	1810

	33,40
	3,38
	С90
	NU
	540
	EU
	1130
	НКТН
	540
	НКТВ
	1130

	33,40
	4,55
	С90
	NU
	–
	EU
	1900
	НКТН
	–
	НКТВ
	1910

	33,40
	3,38
	Т95
	NU
	570
	EU
	1190
	НКТН
	570
	НКТВ
	1190

	33,40
	4,55
	Т95
	NU
	–
	EU
	2000
	НКТН
	–
	НКТВ
	2010

	33,40
	4,55
	Р110
	NU
	–
	EU
	2350
	НКТН
	–
	НКТВ
	2360

	42,16
	3,56
	Н40
	NU
	360
	EU
	720
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	42,16
	4,85
	Н40
	NU
	–
	EU
	1390
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	42,16
	3,56
	J55
	NU
	470
	EU
	940
	НКТН
	470
	НКТВ
	940

	42.16
	4,85
	J55
	NU
	–
	EU
	1590
	НКТН
	800
	НКТВ
	1590

	42,16
	3,56
	К72
	NU
	620
	EU
	1240
	НКТН
	620
	НКТВ
	1250

	42,16
	3,56
	L80
	NU
	640
	EU
	1270
	НКТН
	640
	НКТВ
	1280

	42.16
	4.85
	L80
	NU
	–
	EU
	2150
	НКТН
	990
	НКТВ
	2150

	42,16
	3,56
	N80
	NU
	660
	EU
	1300
	НКТН
	660
	НКТВ
	1310

	42.16
	4.85
	N80
	NU
	–
	EU
	2200
	НКТН
	–
	НКТВ
	2210

	42,16
	3,56
	С90
	NU
	700
	EU
	1380
	НКТН
	700
	НКТВ
	1390

	42.16
	4.85
	С90
	NU
	–
	EU
	2340
	НКТН
	–
	НКТВ
	2340

	42,16
	3,56
	Т95
	NU
	740
	EU
	1460
	НКТН
	730
	НКТВ
	1460

	42,16
	4,85
	Т95
	NU
	–
	EU
	2460
	НКТН
	–
	НКТВ
	2470

	42,16
	4,85
	Р110
	NU
	–
	EU
	2890
	НКТН
	–
	НКТВ
	2900

	48,26
	3,68
	Н40
	NU
	430
	EU
	910
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	48,26
	5,08
	Н40
	NU
	–
	EU
	1740
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	48,26
	3,68
	J55
	NU
	560
	EU
	1190
	НКТН
	560
	НКТВ
	1190

	48,26
	4,00
	J55
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	630
	НКТВ
	1380

	48,26
	5,08
	J55
	NU
	–
	EU
	2010
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	48,26
	4,00
	К72
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	870
	НКТВ
	1820

	48,26
	3,68
	L80
	NU
	760
	EU
	1610
	НКТН
	760
	НКТВ
	1620

	48,26
	4,00
	L80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	680
	НКТВ
	1870

	48,26
	5,08
	L80
	NU
	–
	EU
	2730
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	48,26
	3,68
	N80
	NU
	780
	EU
	1650
	НКТН
	780
	НКТВ
	1650

	48,26
	4,00
	N80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	880
	НКТВ
	1750

	48,26
	5,08
	N80
	NU
	–
	EU
	2800
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	48,26
	3,68
	С90
	NU
	830
	EU
	1760
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	48,26
	5,08
	С90
	NU
	–
	EU
	2980
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	48,26
	3,68
	Т95
	NU
	870
	EU
	1850
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	48,26
	5,08
	Т95
	NU
	–
	EU
	3130
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	48,26
	5,08
	Р110
	NU
	–
	EU
	3680
	НКТН
	–
	НКТВ
	–


	Наруж- ный

диаметр труб, мм
	Толщина стенки труб, мм
	Группа прочно- сти
	Тип

резьбо- вого со- едине- ния
	Расчет- ный мо- мент

свинчива- ния, Н м
	Тип резь- бового со- единения
	Расчет-

ный мо- мент

свинчи- вания, Н м
	Тип резь- бового соедине- ния
	Расчет-

ный мо- мент

свинчи- вания, Н м
	Тип

резьбо- вого со- едине- ния
	Расчет-

ный мо- мент

свинчи- вания, Н м

	60,32
	4,24
	Н40
	NU
	630
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	60,32
	4,83
	Н40
	NU
	760
	EU
	1340
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	60,32
	4,24
	J55
	NU
	830
	EU
	–
	НКТН
	830
	НКТВ
	1590

	60,32
	4,83
	J55
	NU
	990
	EU
	1750
	НКТН
	990
	НКТВ
	1750

	60,32
	5,00
	J55
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1040
	НКТВ
	1800

	60,32
	5,00
	К72
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1360
	НКТВ
	2360

	60,32
	4,24
	L80
	NU
	1130
	EU
	–
	НКТН
	1130
	НКТВ
	2170

	60,32
	4,83
	L80
	NU
	1350
	EU
	2390
	НКТН
	1350
	НКТВ
	2390

	60,32
	5,00
	L80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1410
	НКТВ
	2450

	60,32
	6,45
	L80
	NU
	1930
	EU
	2970
	НКТН
	1930
	НКТВ
	2970

	60,32
	8,53
	L80
	NU
	–
	EU
	2770
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	60,32
	4,24
	N80
	NU
	1160
	EU
	–
	НКТН
	1150
	НКТВ
	2220

	60,32
	4,83
	N80
	NU
	1380
	EU
	2450
	НКТН
	1380
	НКТВ
	2450

	60,32
	5,00
	N80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1440
	НКТВ
	2510

	60,32
	6,45
	N80
	NU
	1980
	EU
	3040
	НКТН
	1970
	НКТВ
	3040

	60,32
	4,24
	С90
	NU
	1230
	EU
	–
	НКТН
	1230
	НКТВ
	2370

	60,32
	4,83
	С90
	NU
	1470
	EU
	2610
	НКТН
	1470
	НКТВ
	2610

	60,32
	5,00
	С90
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1540
	НКТВ
	2680

	60,32
	6,45
	С90
	NU
	2110
	EU
	3250
	НКТН
	2100
	НКТВ
	3240

	60,32
	8,53
	С90
	NU
	–
	EU
	3020
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	60,32
	4,83
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1580
	НКТВ
	2800

	60,32
	5,00
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1650
	НКТВ
	2880

	60,32
	6,45
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	2260
	НКТВ
	3480

	60,32
	4,24
	Т95
	NU
	1300
	EU
	–
	НКТН
	1300
	НКТВ
	2490

	60,32
	4,83
	Т95
	NU
	1540
	EU
	2750
	НКТН
	1550
	НКТВ
	2750

	60,32
	5,00
	Т95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1620
	НКТВ
	2820

	60,32
	6,45
	Т95
	NU
	2220
	EU
	3420
	НКТН
	2210
	НКТВ
	3410

	60,32
	8,53
	Т95
	NU
	–
	EU
	3180
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	60,32
	4,83
	Р110
	NU
	1800
	EU
	3220
	НКТН
	–
	НКТВ
	3220

	60,32
	5,00
	Р110
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	3300

	60,32
	6,45
	Р110
	NU
	2600
	EU
	4010
	НКТН
	2600
	НКТВ
	4000

	60,32
	4,24
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1820
	НКТВ
	3500

	60,32
	4,83
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	2170
	НКТВ
	3860

	60,32
	5,00
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	2270
	НКТВ
	3960

	60,32
	6,45
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3110
	НКТВ
	4790

	73,02
	5,51
	Н40
	NU
	1080
	EU
	1700
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	73,02
	5,51
	J55
	NU
	1420
	EU
	2230
	НКТН
	1420
	НКТВ
	2230

	73,02
	7,01
	J55
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1900
	НКТВ
	2680

	73,02
	5,51
	К72
	NU
	1870
	EU
	2940
	НКТН
	1860
	НКТВ
	2920

	73,02
	7,01
	К72
	NU
	2500
	EU
	3540
	НКТН
	2490
	НКТВ
	3520

	73,02
	5,51
	L80
	NU
	1940
	EU
	3050
	НКТН
	1940
	НКТВ
	3050

	73,02
	7,01
	L80
	NU
	2590
	EU
	3680
	НКТН
	2560
	НКТВ
	3670

	73,02
	7,82
	L80
	NU
	2930
	EU
	4000
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	73,02
	8,64
	L80
	NU
	–
	EU
	3240
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	73,02
	5,51
	N80
	NU
	1990
	EU
	3120
	НКТН
	1990
	НКТВ
	3120

	73,02
	7,01
	N80
	NU
	2650
	EU
	3760
	НКТН
	2650
	НКТВ
	3760

	73,02
	7,82
	N80
	NU
	3000
	EU
	4090
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	73,02
	5,51
	С90
	NU
	2130
	EU
	3340
	НКТН
	2120
	НКТВ
	3340

	73,02
	7,01
	С90
	NU
	2840
	EU
	4020
	НКТН
	2830
	НКТВ
	4020

	73,02
	7,82
	С90
	NU
	3210
	EU
	4380
	НКТН
	–
	НКТВ
	–


	Наруж- ный

диаметр труб, мм
	Толщина стенки труб, мм
	Группа прочно- сти
	Тип

резьбо- вого со- едине- ния
	Расчет- ный мо- мент

свинчива- ния, Н м
	Тип резь- бового со- единения
	Расчет-

ный мо- мент

свинчи- вания, Н м
	Тип резь- бового соедине- ния
	Расчет-

ный мо- мент

свинчи- вания, Н м
	Тип

резьбо- вого со- едине- ния
	Расчет-

ный мо- мент

свинчи- вания, Н м

	73,02
	8,64
	С90
	NU
	–
	EU
	3550
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	73,02
	5,51
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	2280
	НКТВ
	3580

	73,02
	7,01
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3040
	НКТВ
	4310

	73,02
	5,51
	Т95
	NU
	2230
	EU
	3520
	НКТН
	2230
	НКТВ
	3520

	73,02
	7,01
	Т95
	NU
	2830
	EU
	4720
	НКТН
	2980
	НКТВ
	4230

	73,02
	7,82
	Т95
	NU
	3370
	EU
	4590
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	73,02
	8,64
	Т95
	NU
	–
	EU
	3740
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	73,02
	5,51
	Р110
	NU
	2610
	EU
	4120
	НКТН
	2620
	НКТВ
	4120

	73,02
	7,01
	Р110
	NU
	3490
	EU
	4950
	НКТН
	3490
	НКТВ
	4960

	73,02
	7,82
	Р110
	NU
	3940
	EU
	5660
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	73,02
	5,51
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3140
	НКТВ
	4940

	73,02
	7,01
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4190
	НКТВ
	5940

	88,90
	5,49
	Н40
	NU
	1250
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	88,90
	6,45
	Н40
	NU
	1520
	EU
	2340
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	88,90
	7,34
	Н40
	NU
	1770
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	88,90
	5,49
	J55
	NU
	1640
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	88,90
	6,45
	J55
	NU
	2010
	EU
	3090
	НКТН
	2000
	НКТВ
	3080

	88,90
	7,34
	J55
	NU
	2330
	EU
	–
	НКТН
	2330
	НКТВ
	3400

	88,90
	8,00
	J55
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	2570
	НКТВ
	3630

	88,90
	6,45
	К72
	NU
	2640
	EU
	3750
	НКТН
	2620
	НКТВ
	4040

	88,90
	8,00
	К72
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	4750

	88,90
	5,49
	L80
	NU
	2250
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	88,90
	6,45
	L80
	NU
	2750
	EU
	4240
	НКТН
	2750
	НКТВ
	4240

	88,90
	7,34
	L80
	NU
	3200
	EU
	–
	НКТН
	3200
	НКТВ
	4670

	88,90
	8,00
	L80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3520
	НКТВ
	4990

	88,90
	9,52
	L80
	NU
	4260
	EU
	5700
	НКТН
	4250
	НКТВ
	5690

	88,90
	5,49
	N80
	NU
	2300
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	88,90
	6,45
	N80
	NU
	2810
	EU
	4330
	НКТН
	2810
	НКТВ
	4330

	88,90
	7,34
	N80
	NU
	3270
	EU
	–
	НКТН
	3270
	НКТВ
	4770

	88,90
	8,00
	N80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3600
	НКТВ
	5090

	88,90
	9,52
	N80
	NU
	4350
	EU
	5820
	НКТН
	4340
	НКТВ
	5810

	88,90
	5,49
	С90
	NU
	2460
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	88,90
	6,45
	С90
	NU
	3010
	EU
	4650
	НКТН
	3010
	НКТВ
	4650

	88,90
	7,34
	С90
	NU
	3510
	EU
	–
	НКТН
	3500
	НКТВ
	5120

	88,90
	8,00
	С90
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3860
	НКТВ
	5470

	88,90
	9,52
	С90
	NU
	4670
	EU
	6250
	НКТН
	4660
	НКТВ
	6240

	88,90
	6,45
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3230
	НКТВ
	4980

	88,90
	7,34
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3760
	НКТВ
	5490

	88,90
	8,00
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4140
	НКТВ
	5860

	88,90
	9,52
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	5000
	НКТВ
	6690

	88,90
	5,49
	Т95
	NU
	2590
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	88,90
	6,45
	Т95
	NU
	3170
	EU
	4780
	НКТН
	3170
	НКТВ
	4890

	88,90
	7,34
	Т95
	NU
	3690
	EU
	–
	НКТН
	3690
	НКТВ
	5390

	88,90
	8,00
	Т95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4060
	НКТВ
	5760

	88,90
	9,52
	Т95
	NU
	5200
	EU
	6420
	НКТН
	4910
	НКТВ
	6570

	88,90
	6,45
	Р110
	NU
	3710
	EU
	5100
	НКТН
	3710
	НКТВ
	5370

	88,90
	7,34
	Р110
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4320
	НКТВ
	6310

	88,90
	8,00
	Р110
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4760
	НКТВ
	6740

	88,90
	9,52
	Р110
	NU
	5370
	EU
	6530
	НКТН
	5740
	НКТВ
	7860

	88,90
	6,45
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4450
	НКТВ
	6880


	Наруж- ный

диаметр труб, мм
	Толщина стенки труб, мм
	Группа прочно- сти
	Тип

резьбо- вого со- едине- ния
	Расчет- ный мо- мент

свинчива- ния, Н м
	Тип резь- бового со- единения
	Расчет-

ный мо- мент

свинчи- вания, Н м
	Тип резь- бового соедине- ния
	Расчет-

ный мо- мент

свинчи- вания, Н м
	Тип

резьбо- вого со- едине- ния
	Расчет-

ный мо- мент

свинчи- вания, Н м

	88,90
	7,34
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	5180
	НКТВ
	7580

	88,90
	8,00
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	5710
	НКТВ
	8090

	88,90
	9,52
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	6890
	НКТВ
	9230

	101,60
	5,74
	Н40
	NU
	1260
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	101,60
	6,65
	Н40
	NU
	–
	EU
	2630
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	101,60
	5,74
	J55
	NU
	1660
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	101,60
	6,50
	J55
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	1990
	НКТВ
	3400

	101,60
	6,65
	J55
	NU
	–
	EU
	3470
	НКТН
	2050
	НКТВ
	3460

	101,60
	6,50
	К72
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	2610
	НКТВ
	4460

	101,60
	5,74
	L80
	NU
	2280
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	101,60
	6,50
	L80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	2740
	НКТВ
	4690

	101,60
	6,65
	L80
	NU
	–
	EU
	4780
	НКТН
	2820
	НКТВ
	4780

	101,60
	5,74
	N80
	NU
	2330
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	101,60
	6,50
	N80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	2790
	НКТВ
	4790

	101,60
	6,65
	N80
	NU
	–
	EU
	4880
	НКТН
	2880
	НКТВ
	4870

	101,60
	5,74
	С90
	NU
	2500
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	101,60
	6,50
	С90
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3010
	НКТВ
	5150

	101,60
	6,65
	С90
	NU
	–
	EU
	5250
	НКТН
	3100
	НКТВ
	5240

	101,60
	6,50
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3220
	НКТВ
	5520

	101,60
	6,65
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3320
	НКТВ
	5610

	101,60
	5,74
	Т95
	NU
	2720
	EU
	–
	НКТН
	–
	НКТВ
	–

	101,60
	6,50
	Т95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3170
	НКТВ
	5430

	101,60
	6,65
	Т95
	NU
	–
	EU
	5320
	НКТН
	3260
	НКТВ
	5520

	101,60
	6,50
	Р110
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3700
	НКТВ
	6340

	101,60
	6,65
	Р110
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3810
	НКТВ
	6460

	101,60
	6,50
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4450
	НКТВ
	7630

	101,60
	6,65
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4580
	НКТВ
	7760

	114,30
	6,88
	Н40
	NU
	1780
	EU
	2930
	НКТН
	1710
	НКТВ
	2960

	114,30
	6,88
	J55
	NU
	2360
	EU
	3870
	НКТН
	2260
	НКТВ
	3860

	114,30
	7,00
	J55
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	2320
	НКТВ
	3920

	114,30
	7,00
	К72
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3030
	НКТВ
	5120

	114,30
	6,88
	L80
	NU
	3250
	EU
	5340
	НКТН
	3130
	НКТВ
	5340

	114,30
	7,00
	L80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3200
	НКТВ
	5410

	114,30
	6,88
	N80
	NU
	3310
	EU
	5450
	НКТН
	3190
	НКТВ
	5440

	114,30
	7,00
	N80
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3260
	НКТВ
	5510

	114,30
	6,88
	С90
	NU
	3570
	EU
	5870
	НКТН
	3570
	НКТВ
	5870

	114,30
	7,00
	С90
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3650
	НКТВ
	5940

	114,30
	6,88
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3680
	НКТВ
	6280

	114,30
	7,00
	R95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3760
	НКТВ
	6360

	114,30
	6,88
	Т95
	NU
	3650
	EU
	5950
	НКТН
	3620
	НКТВ
	6180

	114,30
	7,00
	Т95
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	3700
	НКТВ
	6260

	114,30
	6,88
	Р110
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4230
	НКТВ
	7220

	114,30
	7,00
	Р110
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	4330
	НКТВ
	7320

	114,30
	6,88
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	5090
	НКТВ
	8710

	114,30
	7,00
	Q135
	NU
	–
	EU
	–
	НКТН
	5200
	НКТВ
	8810

	Примечание.

1 Расчетные моменты свинчивания приведены для подбора трубного ключа соответствующих характеристик. 2 При эксплуатации оптимальный момент свинчивания устанавливается в соответствии с п.7.2.7.5.


	от Заказчика

Генеральный директор 

ТОО «Казахойл Актобе»

Касымгалиев К.М.

____________________                 ФИО

____________________ ФИО

м.п 

Первый заместитель генерального директора 

ТОО «Казахойл Актобе»

Чжао Цзичэнь (Zhao Jichen)

____________________                      ФИО

____________________ ФИО

м.п 

	от Подрядчика

______________________



	
	от Подрядчика

____________________ ФИО

____________________ ФИО

м.п 

от Подрядчика

______________________
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