20__ жылғы «__» ____________ № _______ Шартқа № 14 ҚОСЫМША
Тапсырыс берушінің пайдалану сорғы-компрессорлық құбырларын сақтауға, тексеруге, пайдалануға және сенімділігін арттыруға қойылатын міндетті талаптар
1. Құбырларды сақтау
1.1 Ұңғымада (бұрғылау алаңында) құбырларды жинау үшін арнайы учаске ұйымдастырылуы керек. Құбырларды жинау кезінде құбырлардың (муфталардың) соғуына жол берілмейді.

1.2 Құбырларды сақтау кезінде келесі ұсыныстар сақталуы керек:

1.2.1 Құбырларды тас, құм немесе кір болмауы керек сөрелерге қойыңыз. Бір сөреге құбырлардың бір түрін, диаметрін, қабырға қалыңдығын, беріктік тобын және бұрандалы қосылыс түрін салыңыз. Сөреде сәйкестендіру деректері көрсетілген тақта орнатылуы тиіс;

1.2.2 Құбырларды жерге, рельстерге, болат немесе бетон еденге қоймаңыз. Құбырлардың бірінші қатарын топырақ немесе еден деңгейінен кемінде 350 мм биіктікте орналастырыңыз;

1.2.3 Құбырлардың иілуін немесе бұрандатің зақымдалуын болдырмайтындай етіп құбырларды тіректерге қойыңыз. Тіректерді бір деңгейде орналастырыңыз және оларды шөгусіз қатардың толық жүктемесіне төтеп бере алатын тіректермен ұстаңыз;

1.2.4 Қатардағы құбырлардың иілуін болдырмау үшін оларды құбырларға тік бұрышпен, тікелей құбырлардың алдыңғы қатарларының тығыздағыштары мен тіректерінің үстіне қою арқылы кем дегенде үш тығыздағышты төсеңіз. Коррозияға төзімді болаттан жасалған құбырлар тек ағаш тығыздағыштарға салынады;

1.2.5 Іргелес қатарлардағы құбырларды ілінісу ұзындығына тең шамаға жылжыту арқылы шахмат тәртібімен орналастыруға;

1.2.6 Стеллаждағы құбырлар қатарының биіктігін 3 м аспайтын етіп шектеңіз.;

1.2.7 Жинақталған құбырларды мерзімді тексеруді жүргізу. Қажет болса құбырлардың бетін коррозиядан қорғау үшін құбырларға консервациялық жабын жағыңыз; 

1.2.8 Ұңғымада (бұрғылау алаңында) сақтау кезінде құбырларды ұңғыманың сағасына қарай муфталармен орналастыруға және жұмыс жоспары бойынша бірінші құбыр кейінірек түсуі тиіс құбырлардың астында болмайтындай етіп құбырларды ұңғымаға түсіру кезектілігін ескеруге тиіс. Құбырларды нөмірлеу жоғарғы қатардан басталуы керек.

1.3 Сақтаудағы құбырлардың бұрандатері консервациялық майлағышпен немесе консервациялық қасиеттері бар бұрандалы майлағышпен майлануы және бұрандатің сақтандырғыштарымен зақымданудан қорғалуы тиіс.

1.4 Консервациялық немесе бұрандалы Майлағыштардың қорғаныш қасиеттерінің мерзімі өткеннен кейін құбырлардың ниппель ұшының бұрандатері және бұранда сақтандырғыштарының астындағы муфталардың бұрандатері қайта консервациялауға жатады (қайта консервациялау кезеңі құбырларға арналған сертификаттарда көрсетіледі).

1.5 Құбырларды коррозияға ұшыратуы мүмкін қышқылдарды, сілтілерді және басқа химиялық материалдарды сөрелердің жанында сақтауға тыйым салынады.
2. Жаңа құбырлардың бұрандалы қосылыстарының сәйкестігін тексеру
2.1 Осы кіші бөлімде келтірілген ережелер пайдаланудағы сорғы-компресс - ара құбырларының бұрандалы қосылыстарының сәйкестігін тексеру кезінде қолданылмауы тиіс.

2.2 Жаңа сорғы-компрессорлық құбырлардың белгіленген талаптарға сәйкестігін тексеруге қойылатын жалпы талаптар МЕМСТ 24279 келтірілген.

2.3 Бұрандалы қосылыстардың сәйкестігін тексеру кезінде тасымалдау, тиеу-түсіру операциялары және сақтау кезінде алынған зақымдардың (механикалық, коррозиялық) болмауын анықтау үшін олардың бетінің сапасына визуалды бақылау жүргізу жеткілікті.

2.4 Бетінің зақымдануы анықталған жағдайда гео - метрикалық параметрлерді және бұрандалы қосылыстардың керілуін бақылау керек.

2.5 Бұрандалы қосылыстардың геометриялық параметрлері мен кернеулерін бақылау бұрандалы қосылыстары бар құбырларды жеткізуге арналған нормативтік құжаттаманың талаптарына, сондай-ақ тапсырыста көрсетілген талаптарға сәйкес жүргізілуі керек.

2.6 Сәйкессіздіктер анықталған кезде құбырлардың сапасының нашарлауына және басқа құбырлармен араласуына жол бермейтін жағдайларда сәйкес келмейтін бұрандалы қосылыстары бар құбырларды сақтау қамтамасыз етілуі тиіс.

2.7 Өлшеу жүргізу шарттары тиісті өлшеу құралдарына арналған құжаттамада көрсетілген шарттарға сәйкес болуы тиіс. Қолданар алдында аспаптар, калибрлер, сондай-ақ тексеруге жататын бұйымдар температураны теңестіру үшін жеткілікті уақыт ішінде қоршаған орта температурасында ұсталуы тиіс.

2.8 Сәйкестікті тексеруден бұрын бұрандалы қосылыстардың беті құбырлар мен муфталардың ұштарына бұрандалы сақтандырғыштарды орнату кезінде қолданылатын бұрандалы майлаудан тазартылуы керек.
3. Сәйкестікті тексеруді жүргізу.

3.1 Механикалық тәсілмен бұралған құбырлар мен муфталардың сәйкестігін тексеру кезінде тек құбырлар мен муфталардың бос ұштарының бұрандалы қосылыстары бақылауға алынуы тиіс.

3.2 Бұрандалы қосылыстардың сәйкестігін тексеру бұрандалы қосылыстары бар құбырларды жеткізуге арналған ҚҚ-да көрсетілген әдістер мен өлшеу құралдарымен жүргізілуі керек.

3.3 Геометриялық параметрлердің сәйкестігін тексеру үшін ұсынылатын өлшеу құралдары 15.1-кестеде келтірілген.

3.4 Бұрандалы қосылыстардың беткі сапасының сәйкестігін тексеру үлкейткіш құрылғыларды қолданбай көзбен жүргізіледі.

3.5 Бұрандалы қосылыстардың геометриялық параметрлерінің сәйкестігін тексеру бұрандалы қосылыстың Нормативтік немесе техникалық құжаттамасында көрсетілген тиісті жазықтықтар мен позицияларда жүргізіледі.

3.6 Бұрандалы қосылыстардың геометриялық параметрлерінің белгіленген шекті ауытқулардан асатын ауытқуларына жол беріледі, егер бұрандалы қосылыстардың бетінде жабын қолданылса.

3.7 Кернеулердің сәйкестігін тексеру тиісті типтегі және мөлшердегі Бұрандалы қосылыстарды бақылау үшін жұмыс калибрлерін қолдана отырып жүргізіледі. Жұмыс калибрлері бақылау калибрлері бойынша жабдықталуы керек.

3.8 Тексеру кезінде тек аттестатталған және белгіленген тәртіппен тексерілген калибрлерді қолдану қажет.

3.9 МЕМСТ 34057 бойынша NU, EU бұрандалы қосылыстары үшін сертификатталған API калибрлерін қолдануға рұқсат етіледі.

3.10 Бақылау калибрлері бойынша жұмыс калибрлерінің керілуін өзгерту жұмыс калибрлерінің тозу рәсімі әзірленуі және құжатталуы тиіс. Процедуралар мен өлшеулер бойынша жазбалар әрбір калибр соңғы қолданылғаннан кейін кемінде үш жыл сақталуы тиіс.
Кесте 15.1-Ұсынылған өлшеу құралдары
	Көрсеткіш
	Өлшеу құралының атауы

	Құбыр бұрандаларының ұзындығы, мм
	Штангенциркуль, штангенглубиномер

	Құбыр мен муфтаның бұрандалы қосылысының тығыздағыш элементінің диаметрі, мм
	Жұмыс тегіс калибрлер-сақиналар және тығындар калибрлері, штангенциркуль, штангенглубиномер

	Құбыр мен муфтаның бұрандаларын тарту, мм
	Жұмыс тегіс калибрлер-сақиналар және тығындар калибрлері, штангенциркуль, штангенглубиномер 

	Бұранда профилінің бұрыштары, градус
	Микроскоп (бұранда құймасы бойынша)

	Бұранда қадамы, мм
	Бұранда қадамын басқаруға арналған индикатор құралы

	Бұранданың конусы, мм
	Бұранданың конустығын бақылауға арналған индикаторлық құрылғы

	
	

	Бұранда профилінің биіктігі, мм
	Бұранда профилінің биіктігін бақылауға арналған индикаторлық құрылғы

	Бақылау кезінде бұрандалы қосылыстарға арналған нормативтік және техникалық құжаттамада көрсетілген кеңестер мен орнату шаралары қолданылуы керек.


4. ҚҰБЫРЛАРДЫ ПАЙДАЛАНУҒА БЕРУ
4.1 Құбырларды пайдалануға дайындау

4.1.1 Ұңғыма мен бағанның мақсатына қарамастан, барлық құбырлар визуалды бақылауға алынуы керек.

4.1.2 ҰКТ дайындаушы зауытта сапаны жан-жақты бақылаудан өткен жоғары технологиялық өнім болып табылады.

4.1.3 Алайда, құбырларды тұтынушыға тасымалдау және жеткізу кезінде кейбір жұп метрлер бұзылуы мүмкін, сондықтан оларды жүргізу қажет:

- сыртқы (көрнекі) бақылау;

- ішкі диаметрді және жалпы қисықтықты бақылау;

- калибрлермен бақылау (тасымалдау кезінде жоғалған бұранда сақтандырғыштары болмаған кезде).

4.1.4 Механикалық тәсілмен бұралған құбырлардың нормативтік құжаттама талаптарына сәйкестігін тексеру кезінде құбырлардың тек бос ұштарының бұрандалы қосылыстары бақылаудан өтуі тиіс.

4.1.5 Құбырлардың сапасын бақылау кезінде пайдаланылатын бақылау-өлшеу аспаптарының паспорты болуы және белгіленген тәртіппен тексерілуі тиіс.

4.1.6 Полимерлі жабындылары бар құбырларды бақылау үшін пайдаланылатын аспаптардың жабын пленкасына зақым келтіретін өткір жиектері болмауы тиіс.

4.1.7 Хромды болаттар мен құбырлардың ішкі диаметрін және жалпы қисықтығын бақылау кезінде полимерлі немесе алюминий мандрельдерді қолдану керек.

4.1.8 Кіріс бақылауынан өткен механикалық бұрандалы муфталары бар құбырлар мақсатына сай пайдаланылуы тиіс. Тұтынушы жағдайында зауыттық қосылыстың муфталарын бұрап алуға жол берілмейді. Құбырларды кейіннен муфтасыз құбырларда жүргізу талап етілетін қорғаныш жабынын немесе басқа технологиялық операцияларды жағу үшін жеткізу кезінде тапсырыста құбырларды жеткізу муфтасыз жүзеге асырылатындығы, бұл ретте муфталар жеке жәшіктерде жеткізілетіндігі көрсетілуі тиіс.

4.2 Сорғы-компрессорлық колонналарды қалыптастыру

4.2.1 Диаметрі МЕМСТ 23979 көзделгеннен асатын айырмашылығы бар сорғы-компрессорлық құбырлардан құрама лифт колонналарын жасау қажет болған кезде "сорғы-компрессорлық құбырларға арналған аудармашылар. Техникалық шарттар", екі немесе одан да көп тасымаушыларды қолдана отырып, олардың арасында бір құбыр орнатылатын бағандар жасау қажет. Мысалы, шартты диаметрі 114 мм және 60 мм құбырларды қамтитын көтеру бағанында p114x89 аудармашысын, диаметрі 89 мм бір құбырды, содан кейін p89x60 аудармашысын пайдалану керек.

4.2.2 Диаметрі 114 және 73 мм, 102 және 73 мм құрама көтергіш бағандарға, сондай-ақ қаттылықтың бірқалыпты өтуін қамтамасыз ету үшін үлкен тереңдікке түсу кезінде ұштары сыртқа отырғызылған құбырлардан шекті жүктемелер болған жағдайда оның орнына аралық өлшемі бар бір аудармашының екеуін қолдану ұсынылады. Мысалы, P114x73 орнына P114x89 және P89x73 қолданыңыз. Ұштары сыртқа отырғызылған құбырлар үшін де осындай комбинация.

4.2.3 Егер НКТ бағанасы әртүрлі беріктік топтарының құбырларынан тұрса, онда бұл жағдайларда беріктігі жоғары болаттан жасалған тасымаушыларды қолдану қажет. Мысалы, Е және Л беріктік топтарының құбырларын жалғау кезінде Л беріктік тобының болат аудармашыларын пайдалану керек.

4.2.4 Қисықтық жиынының қарқыны 10 м-ге 3 градустан асатын көлбеу-бағытталған ұңғымаларда өтімділігі жақсартылған муфталармен (муфтаның сыртқы бетіндегі фаска 20º±5º бұрышпен орындалған) сына тәрізді элеваторларды қолдану қажет.

4.2.5 Жабындысы бар НКТ қолданған кезде құбырлардың сызықтық метрінің салмағын білу керек және суспензия жасау кезінде олардың салмағының артуын ескеру қажет.

4.2.6 Бір-біріне әртүрлі диаметрлі полимерлі жабыны бар НКТ қосу үшін ішкі полимерлі жабыны бар тасымаушыларды қолдану ұсынылады.

4.2.7 НКТ  пысықтауды жиынтықтармен жүргізу керек. Тек осы жағдайда сіз ұңғымалардағы құбырлардың барлық ерекшеліктерін ескеріп, олардың максималды жұмыс мерзімін қамтамасыз ете аласыз.

4.3 Мақсаты бойынша қолдану

4.3.1 Түсіру-көтеру операцияларына арналған жабдыққа қойылатын талаптар:

4.3.1.1 Сорғы-компрессорлық құбырларды түсіру кезінде элеватордың тірек беті тегіс болуы керек, ал ішкі диаметрі құбырдың элеваторға өтуі үшін бақылануы керек.

4.3.1.2 Майлау құбырмен жанасатын сыналардың жұмыс беттеріне (ойықпен) түспеуін қатаң қадағалау керек.

4.3.1.3 Майлау тиген кезде оны дереу алып тастау керек.

4.3.1.4 Тозған, деформацияланған немесе зақымдалған бөлшектері бар өрмекші-элеваторды пайдалануға тыйым салынады.

4.3.1.5 Сыналар мен плашкалардың өлшемдері көтерілетін немесе түсетін құбырлардың диаметріне сәйкес келуі тиіс. СПО жүргізу кезінде НКТ зақым келтірмейтін сына ұстағыштар пайдаланылуы тиіс.

4.3.1.6 Қажетті бұрау моментін қамтамасыз ету үшін момент өлшегішпен (манометрмен) айналу моменті көрсеткіші бар құбыр кілттерін қолдану қажет. Кілттердің мөлшері құбырдың өлшеміне сәйкес келуі керек. Кілттерді құбырға дұрыс орнату керек, олардың астындағы құбырдың деформациясын болдырмау және металдағы ойықтар мен ойықтарды минимумға дейін азайту үшін крекер (жұдырықшалар) жақсы орнатылуы керек.

4.4 Түсіру-көтеру операцияларын жүргізу

4.4.1 Бағанды дайындау және түсіру процесін құжаттау

4.4.2 Сорғы-компрессорлық құбырлардың бағанасын түсіру үшін бағанның қызмет ету мерзімінің кез келген сәтінде сыни кернеулерді немесе созылу кернеулерін болдырмау мақсатында бағанның созылуын және бағанды түсіру тәртібін реттейтін нұсқаулар әзірленуі тиіс. Ко - лонна созылуының тиісті деңгейін және дұрыс түсу рәсімін қамтамасыз ету үшін пайдалану және түсу процесінде бағанға әсер ететін барлық факторларды ескеру қажет. Сондай-ақ, бағанның түсу тәртібіне әсер ететін созылу бағанының бастапқы беріктігі ескерілуі керек.

4.4.3 Сорғы-компрессорлық құбырлар бағанасын құрастыру бойынша барлық жұмыстар регламенттеуші құжаттардың нұсқаулықтары мен талаптарына сәйкес жасалған бекітілген жұмыс жоспары бойынша жүргізілуі тиіс.

4.4.4 Жоспар әртүрлі беріктік топтарының, бұрандалы қосылыстардың өлшемдері мен түрлерінің құбыр бағанына құрастыру тәртібі бойынша нұсқауларды қамтуы керек. Құбырларды түсіру белгіленген тәртіпке сәйкес қатаң түрде жүргізілуі керек.

4.4.5 Сапа сертификаты және тиісті үлгідегі паспорты жоқ жабдықты түсіруге жол берілмейді.
4.5 Құбырларды бақылау және дайындау
4.4.6 Құбырлар мен муфталарды тексеру

4.4.7 Сорғы-компрессорлық құбырларды бұрғылау қондырғысына (ТРС станогына) көтермес бұрын әрбір құбыр мен муфтаны тексеру қажет.

4.4.8 Сорғы-компрессорлық құбырларда ҚР СТ ИСО 11960-2009, API SPEC 5CT және басқа да ҚҚ бойынша жол берілмейтін ақауларға жататын ақаулар болмауы тиіс. 

4.4.9 Сорғы-компрессорлық құбырды түсірудің тікелей артындағы учаскеде сыртқы диаметрдің үлкен рұқсат етілген ауытқуларына байланысты, егер құбыр сыртқы диаметрдің жоғарғы шекті ауытқуымен жасалған болса, сорғы-компрессорлық құбырға жабын түріндегі герметикалық суспензияны орнату кезінде қиындықтар туындауы мүмкін екенін есте ұстаған жөн. Осы себепті бағанның жоғарғы жағына орнатылған сорғы-компрессорлық құбырлар үшін бұрандалы қосылымды мұқият таңдау ұсынылады.
5. Сорғы-компрессорлық құбырларды бағанға бұрауға дайындау
5.1 Колоннаға бұрау үшін сорғы-компрессорлық құбырларды дайындау кезінде келесі негізгі әрекеттерді орындау қажет:

а) Құбырларды беріктік топтары, қосылыстардың өлшемдері мен түрлері бойынша жинақтау және оларды жұмыс жоспары бойынша түсіру кезектілігін ескере отырып, стеллаждарға салу.

Егер кез-келген құбырды анықтау мүмкін болмаса, онда оның беріктік тобы, бұрандалы қосылыстың мөлшері мен түрі анықталғанға дейін кейінге қалдырылуы керек;

б) Құбырлар мен муфталардың ұштарынан бұрандалы сақтандырғыштарды алыңыз.

Бұрандалы сақтандырғыштарды бір адамның күшімен арнайы кілтпен алып тастау керек. Бұрандалы сақтандырғышты алу кезінде қиындықтар туындаған жағдайда, мүмкін болатын қисаюды кетіру үшін сақтандырғыштың ұшына ағаш затпен жеңіл соққыларға жол беріледі;

в) құбырлар мен муфталардың бұрандалы қосылыстарын консервациялық майлаудан тазарту.

Майлаудан тазартуды шүберекпен, қысыммен берілетін ыстық сабынды сумен, бу тазартқышпен немесе құрамында хлор жоқ еріткішпен жүргізу керек. Нөлден төмен температурада майлауды хлорсыз ерітіндінің көмегімен алып тастауға рұқсат етіледі, содан кейін бұрандалы қосылысты сығылған ауамен үрлейді.

Майлауды кетіру үшін дизель отынын, керосинді, тұзды суды, баритті және металл щеткаларды қолдануға болмайды!

Сондай - ақ, майлауды кетіру үшін жуғыш заттарды қолдануға болмайды, бұрандалы қосылыстың бетінде пленка қалдырып, тығыздағыш майлауды келесі қолдану мен оның металға адгезиясының нашарлауына әкеледі.

Майлауды алып тастағаннан кейін, бұрандалы қосылысты таза шүберекпен мұқият сүрту керек немесе сығылған ауамен кептіру керек, бұрандатің бұрылыстарында және тығыздағыш элементтерде майлаудың жоқтығына көз жеткізіңіз.

Бұрандалы тығыздағыш майлағышы бар құбырларды бұранда сақтандырғыштарының астына жеткізген жағдайда, бұрандате зауыттық сақтандырғыштар болған және олардың зақымдануы болмаған кезде зауыттық майлауды алып тастамай, бірінші түсіру - көтеру операциясын жүргізуге жол беріледі. Бұл ретте бұранда сақтандырғыштарын бұрап шығарғаннан кейін құбырлар мен муфталардың бұрандаіндегі майлаудың бөгде қосындылардың болмауына/болуына көзбен шолып бағалау жүргізіледі. Бөгде қоспалар анықталған жағдайда, бұрандалы майлау толығымен алынып тасталуы және сол атаудағы бұрандалы майлау бұрандаке қайта жағылуы тиіс. Құбыр мен муфтаның бұрандатеріне жұмыс қосылысын жинамас бұрын, жабылмаған учаскенің жамылғысына қарамастан, бұрандатің қандай да бір учаскесінде майлау болмаған кезде, жалғанған учаскенің бүкіл беті жабылатындай етіп, сол атаудағы бұрандалы майлау қосымша жағылады.

г) құбырлар мен муфталардың бұрандалы байланысын тексеріңіз.

ҚР СТ ИСО 11960-2009, API SPEC 5B және басқа да ҚҚ бойынша жол берілмейтін және түзетілмейтін бұрандатердің зақымдануы анықталған құбырларды түсіруге жол берілмейді;

д) Әр құбырдың ұзындығын өлшеңіз.

Өлшеу муфтаның бос ұшынан механикалық бұрау кезінде муфтаның ұшының номиналды жағдайына сәйкес келетін құбырдың ұшының учаскесіне дейін жүргізілуі керек (құбырдағы бұранданың қашуының ұшында немесе үшбұрышты таңбаның түбінде).

Жеке құбырлардың өлшенген ұзындықтарының жалпы қосындысы-өз салмағымен жүктелген бағанның ұзындығы.

Өлшеу үшін бағасы 1,0 мм аспайтын Болат өлшеу таспасын пайдалану керек.

е) әр құбырды шаблондау.

Шаблондау құбырдың бүкіл ұзындығы бойынша болат шаблонмен (оправка) жүргізілуі керек. 9cr және 13Cr типті болаттардан және коррозияға төзімді болаттардан жасалған құбырларды шаблондау үшін полимер (пластик) немесе алюминий шаблондарын (мандрельдер) пайдалану керек. Шаблонның (оправканың) жұмыс бөлігінің өлшемдері ҚР СТ ИСО 11960-2009, МЕМСТ 633, МЕМСТ 31446, API Spec 5CT және басқа да ҚҚ көрсетілген өлшемдерге сәйкес болуы тиіс.

Ішкі жабындары бар құбырларды шаблондау металл емес өзегі бар арнайы полимерлі (пластикалық) шаблонмен (оправкамен) орындалуы тиіс. Металл шаблонмен (оправка) шаблондауға жол берілмейді.

Шаблонның (оправканың) жұмыс бөлігінің өлшемдері 15.2-кестеде көрсетілгендерге сәйкес келуі тиіс.

Әрбір 50 құбырдан кейін шаблонның (оправка) жұмыс бөлігінің диаметрін мандрельдің ұзындығы бойынша үш жазықтықта тексеру ұсынылады. Үш жазықтықтың кез келгенінде жұмыс бөлігінің диаметрін 0,5 мм-ден артық азайту кезінде оправкаларды пайдалануға жол берілмейді.

Шаблондау кезінде құбырдың орналасуы оның салбырауын болдырмауы керек. Ауа температурасы нөлден төмен болған кезде, шаблондау алдында құбырлар бумен қыздырылуы керек.

Үлгі (оправка) бүкіл құбыр арқылы еркін өтуі керек. Егер шаблон (оправка) құбыр арқылы өтпесе, онда құбыр оны одан әрі пайдалану мүмкіндігі туралы шешім қабылданғанға дейін кейінге қалдырылуы және құбырларды қайта нөмірлеу арқылы басқа құбырмен ауыстырылуы тиіс;

ж) бұрандалы сақтандырғыштарды орнатыңыз.

Бұрандаке орнатылған сақтандырғыштар таза болуы керек.

Алынған бұрандалы сақтандырғыштарды әр қолданғаннан кейін олар бұрын қолданылған майлаудан мұқият тазаланып, зақымдануды анықтау үшін мұқият тексерілуі тиіс болған жағдайда бірнеше рет пайдалануға жол беріледі. Бұранда пен қалыпқа елеулі зақым келген бұрандалы сақтандырғыштарды қайта пайдалануға жол берілмейді.
5.1.1.1 Бұрандалы сақтандырғыштарды орнату кезінде олардың бұрандалы қосылыстың осы мөлшері мен түріндегі құбырлар мен муфталарға арналғанына көз жеткізу қажет.

15.2-Кесте-ішкі жабыны бар құбырларды бақылауға арналған шаблонның (мандрельдің) жұмыс бөлігінің өлшемдері
	Құбыр мөлшері, мм
	Құбырларды жабусыз басқаруға арналған шаблонның (оправка) сыртқы диаметрі
(Dопр. НД), мм
	Ішкі жабыны бар құбырларды басқаруға арналған шаблонның (оправка) сыртқы диаметрі
(Dопр. покр.), мм
	Үлгінің сыртқы диаметрінің шекті ауытқуы
(оправканың), мм
	Үлгінің жұмыс бөлігінің ұзындығы (оправканың) Lопр., мм
	Үлгінің жұмыс ұзындығының шекті ауытқуы
(оправканың), мм

	Құбырларға арналған нормативтік құжатқа сәйкес
	Формула бойынша анықталады 1)
	+ 0,25
	Құбырларға арналған ҚҚ сәйкес 2)
	+ 1,0

	1) Dопр. покр. = Dопр. НД – 2 (мм).

2) Lопр. Оправка үшін =  API Spec 5CTқұбырлары үшін 1067 мм, МЕМСТ 31446 және олардың ҚҚ негізінде; Lопр.

= ГОСТ 633 және оның негізінде ҚҚ бойынша құбырлар үшін 1250 мм.


6. Бұрандалы майларға қойылатын талаптар
6.1 Қосылыстарды бұрау кезінде реттелетін майлауды қолдану қажет, өйткені бұл жіптердің тығыздығына айтарлықтай әсер етеді. Қосылыстарға арналған майлағыштар үлкен меншікті қысымды, жоғары температураны қабылдауы керек, жіптердегі саңылауларды тығыздауы керек, қолдануға оңай, жіптің беттерінде ұзақ уақыт сақталуы керек және т. б.

6.2 ISO 13678/API Rp 5a3 немесе ГОСТ Р ИСО 13678 талаптарына сәйкес келетін бұрандалы майлағыштарды қолдану ұсынылады. 

6.3 Қолданылатын майлаудың әрбір партиясында сапа паспорты болуы тиіс.

6.4 Сорғы - компрессорлық құбырлармен пайдалануға арналған көп компонентті майлаудың пайдалану сипаттамаларына қойылатын талаптар келесі тармақтарды қамтиды:

6.4.1 Қосылысты дұрыс және біркелкі бұрауға мүмкіндік беретін үйлесімді үйкеліс қасиеттері;

6.4.2 Бұрау және бұрау кезінде қосылыстың жанасу беттерінің жабысып қалуын немесе зақымдануын болдырмауға мүмкіндік беретін барабар майлау қасиеттері;

6.4.3 Бұрандалы типтегі қосылыстар үшін адекватты тығыздау қасиеттері және бұрандалы емес қосылыстың, атап айтқанда, пайдалану талаптарына байланысты "металл - металл" қосылыстарының қасиеттерін нашарлатпайды;

6.4.4 Пайдалану жағдайында да, сақтау кезінде де физикалық және химиялық тұрақтылық;

6.4.5 Күтілетін пайдалану жағдайларында және күтілетін қоршаған ортада қосылыстың жанасу беттерінде тиімді қолдануға мүмкіндік беретін қасиеттер.

6.5 Бұрандалы көп компонентті майлаудың жарамдылығын бағалай отырып, мердігер қандай жағдайда қолданылатынын анықтауы керек және майлаудың нормативтік құжаттарында көрсетілген зертханалық сынақтардың нәтижелеріне қосымша, далалық сынақтар мен оны балық аулауда қолдану тәжірибесін ескеруі керек.

6.6 Тапсырыс берушінің құбырларында қолдануға ұсынылатын майлау материалдары және оларды қолдану аясы 15.3-кестеде келтірілген.

6.7 Жұмыс орнында бір нормативтік құжат (ТУ) бойынша жеткізілім жай - күйінің түпнұсқалық ыдысында, майлаудың атауы, партия нөмірі, дайындалған күні көрсетілген жабдықтау затбелгісімен дайындалған бір типті майлау болуы тиіс. Қолданылатын майлау біркелкі болуы керек, жақпа консистенциясы болуы керек, қатты қоспалар болмауы керек (тастар, құм, кептірілген кірдің кесектері, ұсақ чиптер және т.б.).

6.8 Майлағышы бар шығыс ыдысы ластанудан және майлағышқа бөгде заттардың түсуінен қорғау үшін қақпақтармен жабылуы тиіс.

6.9 Майлау материалдарын қолданар алдында мұқият араластыру керек. Барлық майлағыштарды қолданған кезде олардың теріге және асқазан - ішек жолдарына түсуіне жол бермеу керек.

6.10 Мердігер жұмыстар жүргізілетін ауданда қоршаған ортаны қорғау жөніндегі талаптардың орындалуына және көп компонентті майлауды тиісті таңдау, пайдалану және кәдеге жарату үшін жауапты болады.

15.3-Кесте-Бұрандалы майларды қолдану салалары
	Майлау
	Қолдану саласы

	РУСМА-1

ТУ 0254-001-

46977243-2002
	70 МПа дейінгі қысыммен пайдалану кезінде кез келген диаметрлі корпустық, сорғы-компрессорлық, бұрғылау және магистральдық құбырлардың қосылыстарындағы дөңгелектелген және тірек бұрандаларды герметизациялау және тығыздау үшін.

Температура диапазоны минус 50 ºС-тан + 200 ºС-қа дейін. ISO 13678/ API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді. Үйкеліс коэффициенті-1,2.

Дайындаушының тарасында сақтаудың кепілдік мерзімі-5 жыл.

	РУСМА Р-4 ТУ 0254-031-

46977243-2004
	Майлау 70 МПа дейінгі қысыммен пайдалану кезінде бірнеше рет бұралуға ұшырайтын корпустық, сорғы-компрессорлық, құбыржолдық, сондай-ақ кез келген диаметрлі бұрғылау құбырларының қосылыстарындағы дөңгелектелген және тірек жіптерді герметизациялауға және тығыздауға арналған. Құрамында қорғасын ұнтағы жоқ, бұл майлаудың экологиялық қауіпсіздігін жақсартады.

Температура диапазоны минус 50 ºС-тан + 200 ºС-қа дейін. ISO 13678 / API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді. Үйкеліс коэффициенті-1,3

Дайындаушының тарасында сақтаудың кепілдік мерзімі-5 жыл

	РУСМА Р-5 ТУ 0254-028-

46977243-2004
	Ингибирленген бұрандалы майлау 70 МПа дейінгі қысыммен пайдалану кезінде бірнеше рет бұралуға ұшырайтын кез келген диаметрлі корпустық, сорғы - компрессорлық және құбыр құбырларының қосылыстарындағы дөңгелектелген және тіреуіш бұрандаларды тығыздауға арналған.

Құрамында қорғасын ұнтағы жоқ, бұл майлаудың экологиялық қауіпсіздігін жақсартады. Температура диапазоны минус 50 ºС-тан + 200 ºС-қа дейін. ISO 13678 / API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді.

Үйкеліс коэффициенті-1,7

Дайындаушының тарасында сақтаудың кепілдік мерзімі-3 жыл


15.3-Кестенің жалғасы
	РУСМА Р-14 ТУ 0254-068-

46977243-2009
	Агрессивті ортада және 70 МПа дейінгі құбырларда ішкі қысым кезінде жұмыс істейтін, бірнеше рет бұрауға және бұрауға ұшырайтын "Премиум" класты бұрғылау, қаптау және сорғы-компресс - ара құбырларының (оның ішінде құрамында хром бар болат маркалы құбырлардың) бұрандалы қосылыстарын герметизациялау үшін.

Ол ұқсас бұрандалы майлағыштардан жақсартылған жабысқақ қасиеттерімен және төмен фракциялық коэффициентімен ерекшеленеді, бұл қаттылығы НВ 285-тен төмен легирленген болаттар үшін осы майлауды қолдануға мүмкіндік береді.

Температура диапазоны минус 40 ºС-тан + 200 ºС-қа дейін. ISO 13678 / API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді. Үйкеліс коэффициенті-1,1

Дайындаушының тарасында сақтаудың кепілдік мерзімі-5 жыл

	РУСМА Р-15 ТУ 0254-073-

46977243-2009
	Қаптамалық, сорғы-компрессорлық және құбыржолдардың, сондай-ақ 10 МПа дейінгі қысыммен пайдалану кезінде бірнеше рет бұралуға ұшырайтын кез келген диаметрлі бұрғылау құбырларының қосылыстарындағы дөңгелектелген және тірек жіптерді герметизациялау және тығыздау үшін. Температура диапазоны минус 30 ºС-тан + 100 ºС-қа дейін. ISO 13678/ API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді.

Үйкеліс коэффициенті-1,47

Дайындаушының тарасында сақтаудың кепілдік мерзімі-5 жыл

	РУСМА Р-17 ТУ 0254-109-

46977243-2011
	Қаптамалық, сорғы-компрессорлық және құбыржолдардың, сондай-ақ 120 МПа дейінгі қысыммен пайдалану кезінде бірнеше рет бұралуға ұшырайтын кез келген диаметрлі бұрғылау құбырларының қосылыстарындағы дөңгелектелген және тірек жіптерді герметизациялау және тығыздау үшін. Температура диапазоны минус 50 ºС-тан + 200 ºС-қа дейін. ISO 13678 / API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді.

Үйкеліс коэффициенті-1,15

Дайындаушының тарасында сақтаудың кепілдік мерзімі-5 жыл

	РУСМА Zn-50 ТУ 0254-118-

46977243-2012
	Корпустың, сорғы-компрессорлық және бұрғылау құбырларының бұрандалы қосылыстарын тығыздау және бұрау үшін, сондай-ақ Бұрғылау құралы үшін. Бұрғылау құлыптарында және жоғары моментті бұрғылау жағаларында, ауыр салмақта, ауыр тау жыныстарында бұрғылаудың жоғары жылдамдығында пайдалану ұсынылады. Температура диапазоны минус 40 oC - ден + 150 oC-ге дейін.

Үйкеліс коэффициенті-1,0.

Дайындаушының тарасында кепілдік сақтау мерзімі-3 жыл ISO 13678/ API RP 5a3 талаптарына сәйкес келеді.

	РУСМА Р- 4ZnCU

ТУ 0254-085-

46977243-2009
	Корпустық, сорғы-компрессорлық және бұрғылау құбырларының бұрандалы қосылыстарын тығыздау және бұрау үшін. Температура диапазоны минус 40 0С-тан + 150 0С-қа дейін. үйкеліс коэффициенті-1,3

ISO 13678 / API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді. Дайындаушының тарасында сақтаудың кепілдік мерзімі-3 жыл

	РУС -1

ТУ 0254-005-

54044229-02
	Ол МЕМСТ 632, МЕМСТ 633, МЕМСТ 31446, API Spec 5 CT және басқа ҚҚ бойынша жасалған корпус пен құбырлардың бұрандалы қосылыстарын бұрау және тығыздау үшін қолданылады. 
Бұрандалы майлау ISO 13678/ API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді.

Майлауды қолданудың температуралық аралығы минус 40 ºС-тан плюс 200 ºС-қа дейін. Үйкеліс факторы-0,9.

	РУС – Снеж- ная Королева ТУ 0254-006-

54044229-02
	Ол МЕМСТ 632, МЕМСТ 633, МЕМСТ 31446, API Spec 5 CT және басқа ҚҚ бойынша жасалған корпус құбырлары мен құбырлардың бұрандалы қосылыстарын бұрау және тығыздау үшін қолданылады.

Бұрандалы майлау ISO 13678/ API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді.

Майлауды қолданудың температуралық аралығы минус 60ºС-тан плюс 200ºс-қа дейін. Үйкеліс факторы 0,92.

	РУС - Олимп ТУ 0254-009-

54044229-2005
	Үшін қолданылады:

- МЕМСТ 632, МЕМСТ 633, МЕМСТ 31446, API SPEC 5CT және басқа ҚҚ бойынша дайындалған корпустық құбырлар мен құбырлардың бұрандалы қосылыстарын бұрау және тығыздау;

- МЕМСТ 631, МЕМСТ 27834, МЕМСТ Р 50278, API Spec 5 DP және басқа ҚҚ бойынша бұрғылау құбырларының құлыптау қосылыстарын бұрау және тығыздау. Иықпен айналмалы ротор қосылыстары үшін. 
Бұрандалы майлау ISO 13678/ API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді. Майлауды қолданудың температуралық аралығы минус 50ºС-тан плюс 200ºС-қа дейін. Үйкеліс факторы 1,05.


15.3-Кестенің жалғасы
	Вальма API Norm

ТУ 0254-010-

54044229-2009
	Қолданылады:

- МЕМСТ 632, МЕМСТ 633, МЕМСТ 31446, API SPEC 5CT және басқа ҚҚ бойынша дайындалған корпустық құбырлар мен құбырлардың бұрандалы қосылыстарын бұрау және тығыздау.

- иықпен айналмалы ротор тіреу қосылыстарын бұрау үшін. НКТ құлыптау қосылыстарын бұрау және тығыздау үшін ұсынылады.

Бұрандалы майлау ISO 13678 / API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді. Майлауды қолданудың температуралық аралығы минус 50 ºС-тан + 200 ºС-қа дейін.

Үйкеліс факторы 1,12.

	РУСМА 1API ТУ 0254-084-

46977243-2009
	Ол 70 МПа дейінгі қысыммен пайдалану кезінде бірнеше рет бұралуға ұшырайтын корпустық, сорғы-компрессорлық құбырлардың, құбырлардың, сондай-ақ кез келген диаметрлі бұрғылау құбырларының қосылыстарындағы дөңгелектелген және тірек жіптерді тығыздау және тығыздау үшін қолданылады. Минус 50°С-тан +200°С-қа дейінгі температурада жұмыс істейді.

Бұрандалы майлау ISO 13678 / API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді.

Үйкеліс коэффициенті 1, 2

	РУСМА-API

Modified

ТУ 0254-167-

46977243-2015
	Көп компонентті майлау корпустың, сорғы-компрессорлық құбырлардың, құбырлардың, сондай-ақ кез-келген диаметрлі бұрғылау құбырларының қосылыстарындағы жіптердің барлық түрлерін тығыздауға және тығыздауға арналған, олар 70 МПа дейінгі қысыммен жұмыс істегенде бірнеше рет бұралуға ұшырайды. Минус 50 °С-тан +200 °С-қа дейінгі температурада жұмыс істейді.

ISO 13678/ API RP 5A3 талаптарына сәйкес келеді.

Үйкеліс коэффициенті 1,5 

	2000 NM

Фирма Bestolife
	Майлау ұзақ сақтау кезінде қорғауды қамтамасыз етеді. Негізгі қатты компоненттер химиялық заттардың әсеріне төзімді, 1000F жоғары температурада тұрақты болып қалады және коррозияға қарсы қорғанысты қамтамасыз етеді. RP 5A3 API орнатқан операциялық параметрлерге, сондай-ақ Specification 5CT API талаптарына сәйкес келеді немесе одан асады.


15.4-Кесте-Консервациялық майларды қолдану салалары
	Майлау
	Қолдану саласы

	Смазка ИП-1 (л) и (З) ТУ 38.101820-80, ТУ0254-007- 11006106-02
	Мақта майы мен саломас қышқылдарының кальций сабынымен қоюландырылған цилиндр майы; құрамында бітелуге қарсы қоспа бар. Ол жақсы суға төзімділік пен бітелуге қарсы өнімділікке, аязға төзімділіктің төмендігіне және механикалық тұрақтылыққа, қанағаттанарлық коллоидтық тұрақтылыққа ие. 0° - тан плюс 70 °С (Л), минус 10° - тан плюс 70 °С-қа дейінгі температурада жұмыс істейді
(З).

	Смазка

«РУСМА

консервационн ая» ТУ 0254-

158-46977243-

2013
	Майлау металл бұйымдарының коррозиясынан қорғауды қамтамасыз етеді, тоттың пайда болу процесін болдырмайды, металл бұйымдар мен механизмдердің сақталуын қамтамасыз етеді. Майлау бұрандалы майлармен үйлесімді және бұрандалы майларды қолданар алдында алып тастауды қажет етпейді. Майлау жоғары адгезиялық және консервациялық қасиеттерге ие, суға төзімділігі жоғары. Көлбеу және тік беттерде ұсталады. Минус 40°С-тан +150°С-қа дейінгі температурада жұмыс істейді.

	Rust Veto AS Фирма HOUGH- TON
	Жоғары сапалы коррозия ингибиторлары бар және экстремалды климаттық жағдайларда қолдануға арналған майлау түріндегі коррозия ингибиторы. Өнім агрессивті ортадағы құбыр өнімдеріндегі бұрандаларды ұзақ мерзімді қорғау үшін арнайы жасалған. Ингибитор агрессивті ортада сыртқы сақтау кезінде коррозиядан 12 айға дейін қорғаныс жасауға мүмкіндік береді.

	Коррозияға қарсы құралдар KENDEX

OCTG»
	Коррозияға қарсы құралдар күкіртті тотықсыздандырғыштар мен әртүрлі бактериялардың әсеріне төзімді мұнай сортының құбырларын ұзақ уақыт қорғау үшін арнайы жасалған, олар қалыпты жағдайда коррозияның дамуына ықпал етеді.

	Ескерту. Консервациялау үшін ұсынылған майлардан кем емес қорғау мерзімі бар басқа да консервациялық майлар пайдаланылуы мүмкін


6.11 Машина майы мен дизель отынын консистентті майларды алмастырғыш ретінде қолдануға, сондай-ақ бұранданы майлаусыз бұрауға тыйым салынады.
7. Майлауды қолдану
7.1 Құбыр мен муфтадан бұрандалы сақтандырғыштарды немесе қорғаныш қалпақшаларды тығыздағыш майлағышты жағу және құбырды муфтаға отырғызу алдында ғана алып тастау керек.

7.2 Майлауды қолданар алдында құбырдың бос ұшының бұрандаларында механикалық зақымданудың жоқтығын, сондай-ақ консервациялық майлаудан тазарту сапасын тексеру қажет.

7.3 Бұрандалы тығыздағыш майлағышты құбырдың ниппель ұшының бұрандаларының бүкіл бетіне және алдыңғы құбырдың муфтасына, оның ішінде толық емес Профильді бұрандаға, тұрақты және тығыздағыш беттерге біркелкі үздіксіз қабатпен жағу керек (15.1-сурет). Бұранданың ойықтары толығымен майлаумен толтырылуы керек, ал майлауды қолданғаннан кейін бұранда профилінің пішіні анық көрінуі керек.
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Қалыпты мөлшер
15.1-Сурет-Бұрандаларға май жағу
7.4 Майлауды бұрандалы қосылыстың мұқият кептірілген бетіне щеткамен (15.2-сурет), щеткамен немесе басқа құрылғылармен жағу керек, муфтаның соңында бедерлі профильді құрылғымен майлау ұсынылады.

7.5 Майлау үшін металл щеткаларды қолдануға тыйым салынады! 

7.6 ISO 13678 талаптарына сәйкес келетін және осы Талаптардың 15.3-кестесінде келтірілген бұрандалы тығыздағыш майларды қолдану ұсынылады.

7.7 Сыртқы диаметрлі құбырларға арналған бір қосылысты бұрауға арналған бұрандалы майлаудың болжамды минималды мөлшері:

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 Бұрандалы майлаудың қажетті мөлшері муфта мен құбырдың бұрандалы ұшы арасында келесідей бөлінуі керек: майлау мөлшерінің 2/3 бөлігі-муфтаға, 1/3-құбырдың бұрандалы ұшына.
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15.2 Сурет

Бұрандалы майлағышты қолданған кезде келесі ұсыныстарды орындау керек
· - майлауды тек майлаудың атауы, партия нөмірі, дайындалған күні және майлаудың жарамдылық мерзімі көрсетілген дайындаушының тарасынан пайдаланыңыз;

- бір бағанды құрастыру үшін бір атаудағы майлауды пайдаланыңыз;

- қолданар алдында майды мұқият араластырыңыз;

- төмен нөлдік температурада жағар алдында майлағышты қыздырыңыз;

- майлаудың және оны бөгде заттармен жағуға арналған құрылғылардың ластануына жол бермеу;

- майлауды мұқият жабық және төңкерілген тарасында сақтаңыз; 
- майлауды өндіруші көрсеткен температурада сақтаңыз;

- толық майланбаған тарасында сақтау кезінде оған бастапқы пайдалану күнін көрсетіңіз.

7.9 Жарамдылық мерзімі өткен майлағышты пайдалануға, сәйкестендіру белгілері жоқ ыдыстан майлағышты басқа ыдыстарға ауыстыруға немесе майлағышты сұйылтуға тыйым салынады!
8. Құбырды муфтаға отырғызу
8.1 Бағанды түсірер алдында ұңғыманың сағасына қатысты таль жүйесін орталықтандыруды қамтамасыз ету қажет. Құбырды муфтаға отырғызбас бұрын, бұрау кезінде олардың қисаюына жол бермеу үшін қосылатын құбырлар тексерілуі керек (15.3-сурет).
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15.3 Сурет
15.4 Сурет
8.2 Құбырды муфтаға отырғызу кезінде құбырдың ұшын муфтаның ұшына соғуға, құбырдың ұшын муфтаға сырғытуға және жіптің зақымдалуына жол бермей, оны тегіс түсіру керек. Бұл жағдайда арнайы қону рельсін (15.4-сурет) немесе бағыттаушы шұңқырды қолдану ұсынылады. 

8.3 Егер отырғызудан кейін құбырдың қисаюы байқалса, оны көтеріп, зақымданудың жоқтығын тексеріп, оны одан әрі пайдалану мүмкіндігі туралы шешім қабылдау қажет.

8.4 Сақ болу керек, әсіресе екі немесе үш құбырдан шамдарды түсіру кезінде, иілуге жол бермей, нәтижесінде құбыр үлкен салмақпен муфтаның жіптеріне тірелген кезде коаксиалдылықтан ауытқу керек. Сорғы - компрессорлық құбырлардың ауытқуын шектеу үшін бұрғылау құбырына аралық тіректер орнатылуы мүмкін.

8.5 10 м/с-тан асатын қатты жел кезінде тальдық жүйенің тербелісін тудыратын және онымен бірге ұңғыма сағасынан жоғары көтерілген құбырлар орталықтандырғыш құрылғыларды пайдалану қажет (15.4-сурет), ал олар болмаған кезде бұрау қолмен жүргізілуі немесе жұмысын тоқтатуы тиіс.

8.6 Тасымалдаушылармен және байланыстырушы бөлшектермен бұрау кезінде бұралатын бұрандалы ұштардың бұрандалы қосылыстың өлшемі мен түрі бірдей екеніне көз жеткізу керек.

8.7 Паспортталмаған (сертификатталмаған) тасымаушыларды пайдалануға тыйым салынады.
9. Бағанды бұрау және түсіру
9.1 Кәдімгі типтегі элеваторларды қолдану

9.2 Кәдімгі типтегі элеватор құбырларын түсіру және көтеру үшін қолданған кезде элеватордың көтергіш беті мұқият тексерілуі керек:

9.3 Құбырды қисайтып орнатуға және құбырды элеватордан шығару қаупіне әкелуі мүмкін біркелкі емес тозу;

9.4 Муфтаның тірек беті бойынша жүктемені біркелкі бөлу. Элеваторлар бірдей ұзындықтағы штроптармен жабдықталуы керек.

9.5 Сына типті элеваторларды қолдану

9.6 Сыртқы диаметрі кішірейтілген арнайы муфталары бар сорғы-компрессорлық құбырларды түсіру кезінде және әсіресе арнайы фаскасы бар муфталармен сына типті элеваторларды (өрмекші - элеваторлар) пайдалану ұсынылады.

9.7 Сына ұстағыш пен сыналар таза, көрінетін механикалық зақымданусыз және жиектерінің деформациясынсыз, ұңғымаға түсетін құбырдың сыртқы диаметріне сәйкес келуі және ұстау орнындағы құбырды біркелкі жабуы тиіс.

9.8 Элеватордың ұстамасы мен сыналары бір уақытта түсуі керек. Олардың біркелкі түспеуі құбырларда ойықтардың немесе қатты кесулердің пайда болуына әкелуі мүмкін. Элеватор ысырмасының жарамдылығы тексерілуі керек.

9.9 Құбыр кілтін таңдау

9.10 Сорғы-компрессорлық құбырлардың бағанасын бұрау бұрандалы қосылыстың бұралуының қажетті сәтін қамтамасыз ететін арнайы таңдалған құбыр кілтімен орындалуы керек.

9.11 Құбыр кілті Құбырлардың өлшемі бойынша МЕМСТ Р 54918 бойынша есептелген бұрандалы қосылыстың беріктігінің 1,5% - на тең күш жасау үшін немесе Адана талабы қосымшасының кестелерінде көрсетілген бұрау сәтінен 50% - ға артық болу үшін таңдалуы тиіс.

9.12 Кілттің плашкаларын құбырлардың сыртқы диаметріне сәйкес таңдау керек. Шұңқырлар құбырларды мыжып алмауы керек, бірақ құбырлардың бетіне терең қауіп төндірмеу үшін оларға тығыз орналасуы керек. Тізбекті кілттерді қолдану ұсынылмайды.

9.12.1 Топса осінің беттерінің және құбыр кілтінің топсасының тозуын тексеру қажет. Қажет болса, құбыр кілтінің көлденеңдігін қамтамасыз ету үшін және құбыр қысқышының беттері бойынша жүктеменің тең емес бөлінуіне жол бермеу үшін тіреуіш арқанды тірекке бекіту керек. Бұрау моменті көрсеткіші бар құбыр кілті белгіленген тәртіппен тексерілуі керек.

9.13 Құбыр кілтінде "ұстаушы кілт"болуы керек.

9.14 Бұрауды орындау

9.15 Құбырды алдыңғы құбырдың муфтасына отырғызғаннан кейін, бұрау керек алғашқы 2-3 айналымда қолмен немесе белдік кілтінің көмегімен орындалады және Жіптің дұрыс, бұралмай бекітілгеніне көз жеткізіңіз.

9.16 Құбырларды бұраудың алғашқы кезеңдерінде бұрау процесінде кез келген бұзушылықтарды немесе берілген бұрау жылдамдығынан ауытқуларды бақылау қажет, өйткені олар бұралуды, жіптің зақымдалуын немесе басқа да бұзылуларды көрсетуі мүмкін.

9.17 Қосылысты одан әрі бұрау кезінде бұрау жылдамдығы бөгеттердің пайда болуын болдырмау үшін 15 айн/мин аспауы тиіс. Момент өскен кезде бұрау жылдамдығы 5 айн/мин аспайтын жылдамдыққа дейін төмендетілуі тиіс, бұл ретте құбырдағы муфтаның қажетті орнына жету үшін қосылысты бекіту жүргізіледі.

9.18 Бұрандалы қосылысты ротордың айналуымен бекітуге жол берілмейді!

9.19 Дұрыс бұрау үшін бұрандалы қосылыстардың барлық өлшемдері мен түрлеріндегі құбырлардың бұралу моментінің оңтайлы мәні анықталуы керек. Оңтайлы сәтті алдын-ала таңдамау бұрау кезінде жіптің зақымдалуына және бұрандалы қосылыстардың бұралу-бұралу санының айтарлықтай төмендеуіне әкеледі.

9.20 Бұрау моментінің мәні келесі факторларға байланысты:

1. Геометриялық бұранда параметрлері;

2. Бұранда бетін жабу материалы;

3. Бұрандалы майлау түрі;

4. Құбырлардың беріктігі мен мөлшері топтары;

5. Муфтадағы сақиналар;

6. Қоршаған орта жағдайлары және т. б.

9.21 Өріс жағдайында бірнеше рет бұралған сорғы-компрессорлық құбырлардың қызмет ету мерзімі бұрау үшін берілген сәтке кері пропорционал. Бұрандалы қосылыстың қызмет ету мерзімін ұзарту үшін бұрау оңтайлы бұрау сәтімен жүргізілуі керек; тығыздығы ауыртпалықсыз ұңғымалар үшін - ең аз бұрау сәтімен.

9.22 Сорғы-компрессорлық құбырлардың бұрандалы қосылыстарының геометриялық параметрлері әр бұралғаннан кейін өзгеруі мүмкін және белгіленген талаптардан сәл өзгеше болуы мүмкін. Сондықтан, бірнеше рет бұралған кезде, бұрандалы қосылыс әр уақытта одан әрі бұралып тұрады, соның арқасында бұрандалы қосылыстағы кернеу қамтамасыз етіледі.
10. 
NU, EU бұрандалы қосылыстары бар сорғы-компрессорлық құбырларды бұрау (қуат жетегі бар құбыр кілттерін қолдану бойынша).
10.1 Бұрауды келесі ретпен жүргізу ұсынылады:

10.1.1 Бағанның әрбір секциясы үшін бұраудың оңтайлы сәтін анықтау мақсатында кемінде 10 бұрандалы қосылысты (жұмыс жоспары бойынша бірінші кезекпен жүретін) бұрау орындалады. Алынған мән А кестесінде көрсетілген есептік мәннен өзгеше болуы мүмкін, 11 (А Қосымшасы).

10.2 А. 11-кестеде (А Қосымшасы) көрсетілген бұрау сәтінің есептік мәндері құбырларды жіптің мырыш немесе фосфат жабыны бар муфталармен жалғау үшін қолданылады.

10.3 А. 11 (А Қосымшасы) кестелерінде көрсетілген бұрау моментінің есептік мәндері құбыр кілтін таңдау үшін қолданылады.

10.4 Оңтайлы бұрау моментін анықтау үшін алдымен қосылымды қолмен бұрау шегіне дейін немесе 70-100 Нм моментімен құбыр кілтімен бұраңыз. Мұндай бұралудан кейін муфтаның ұшынан құбырдың ниппель ұшының жіптерінің қашуының соңына дейін бұранданың төрт бұрылысынан аспауы керек.

10.5 Осыдан кейін жіпке зақым келтірместен, бұрау сәтін тіркей отырып, қосылысты тағы екі айналымға механикалық бұрау жүргізіледі.

10.6 Бұл ретте бұрандалы қосылысты құрастырудың басым критерийі муфтаның ұшын жіптің қашып кетуіне қатысты бұрау жағдайы болып табылады. Бұраудың дұрыс позициясы-муфтаның ұшын ниппель жіптерінің қашуымен сәйкестендіру (ниппель бұранданың соңғы көрінетін бұрандасы). Кейбір жағдайларда жіп қашқанға дейін бір айналымға муфтаны бұрмалауға немесе жіп қашқан соң муфтаны бір айналымға бұруға жол беріледі.

10.7 Қуатты бұраудың оңтайлы моментін (немесе құбыр кілтіндегі қысымды) анықтау үшін қолмен бұрап алғаннан кейін (қолмен қатайту шегіне дейін) құбыр мен муфтаның осі бойымен белгі қою ұсынылады, оған қатысты 2 айналымды санап, айналу моментінің нақты мәнін немесе құбыр кілтіндегі қысымды бекітіңіз (15.5-сурет).
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Рисунок 15.5
10.7.1 Оңтайлы бұрау моментін белгілеу критерийі қолмен бұрау жағдайынан механикалық бұрау ұзындығы (қолмен бұрау шегі) болып табылады.

10.7.2 Құбырларды бұраудың оңтайлы сәті бұрандалы қосылыстың нормативтік құжаттамасында белгіленген бұрандалы қосылыстағы кернеуге қол жеткізуге сәйкес келеді: 5,0 мм – 2,540 мм қадаммен жіптер үшін және 6,4 мм – 3,175 мм қадаммен жіптер үшін, бұл күштің екі айналымына сәйкес келеді.

10.8 Бұрау моментінің орташа арифметикалық мәні осы бұрау шарттары үшін оңтайлы болып табылады.

10.9 Қалған құбырларды бұрау кезінде бұраудың ең аз моменті белгілі бір оңтайлы мәннің кемінде 75%, ал бұраудың ең жоғары моменті – белгілі бір оңтайлы мәннің 125% аспауы тиіс. Әйтпесе, мұндай бұрандалы қосылысты бұрау одан әрі пайдалану туралы шешім қабылданғанға дейін кешіктірілуі керек.
11. Кешіктірілген бұрандалы қосылыстар
11.1 Бұрау кезінде муфта ұшының жағдайы талаптарға сәйкес келмейтін немесе бұрау шешім қабылданғанға дейін кейінге қалдырылған қосылыстар бұраудың дұрыс болмау себептерін анықтау үшін бұралуы тиіс. Құбырдың жіптері және онымен бұралған муфтаның жіптері тексерілуі керек. Бұрандалы қосылыстарды қосымша бақылаусыз немесе жөндеусіз қайта бұрауға жол берілмейді, тіпті егер олар шамалы көрінетін зақымға ие болса да.

11.2 Егер дұрыс емес бұралудың себебі бұранданың геометриялық параметрлерінің зақымдануы немесе жеткіліксіз ауытқуы болмаса, онда дұрыс бұралуды қамтамасыз ету үшін бұралу сәтін түзету, сондай-ақ таль жүйесінің туралануын тексеру қажет (тураланудың бұзылуы жіптегі ұстағыштар мен бұзушылықтарға әкеледі). Дұрыс бұралмаудың себебі нақты жұмыс жағдайлары үшін бұрандалы тығыздағыш майлағышты дұрыс таңдамау болуы мүмкін.
12. Құбырдың жоғарғы ұшының қозғалысы 
12.1 Егер бұрау кезінде құбырдың жоғарғы ұшының соғуы байқалса, муфтаның жіп осінің құбыр осіне қатысты ықтимал сысуын көрсетсе, жіптің жабысып қалуын болдырмау үшін айналу жылдамдығын төмендету керек. Таль жүйесінің блогын тербетуге жол берілмейді.

12.2 Егер соққы бұралу жылдамдығы төмендеген кезде де жалғаса берсе, онда оны одан әрі пайдалану мүмкіндігі туралы шешім қабылдау үшін құбырды кейінге қалдыру керек.
13. Дайындаушы орнатқан муфтаны бекіту
13.1 Қосылымды бұрау кезінде өндіруші орнатқан муфтаны бекіту орын алуы мүмкін. Бұл мұндай муфтаның еркін тартылғанын білдірмейді, бірақ құбырдың емізік ұшына муфтаны өндіруші бұрап алған сәттен асатын бұрау моменті қолданылғанын көрсетеді.

14. Құбыр бағандарын түсіруге қойылатын жалпы талаптар
14.1 Бірінші баған құбырын кенжарға жылжыту өте мұқият орындалуы керек.

14.2 Құбырларды кенжарға тез түсіруге және отырғызуға қатаң тыйым салынады!

14.3 Құбыр бағандарын түсіру мұқият жүргізілуі керек, ал сыналарға отырғызу кезінде соққы әсерін болдырмау үшін сақтық шараларын сақтау керек. Бағаналы аяқ киімнің кенжарға тірелуіне немесе басқа қысу әсеріне ұшырауына жол берілмейді, өйткені бұл иілуге әкелуі мүмкін, әсіресе ұңғыма оқпанында ка - верногория мүмкін болатын бөлігінде.
15. Ұңғымадан бағанды көтеру
15.1 Сорғы-компрессорлық құбырлардың бағанасын көтеру кезінде құбырлардың бар зақымдануы мен тозу дәрежесін анықтау қажет. Ауыстырылатын құбырларды тез анықтауға мүмкіндік беретін ақау - ТШИ жүргізу ұсынылады.

15.2 Сорғы-компрессорлық құбырлардың бағанасын көтеру кезінде құбырларды бұрап алу үшін құбыр кілтін муфтаға жақын орналастыру керек, бірақ жақын емес, өйткені құбыр кілті плашкаларының құбыр бетіне аздап қысу әсерін де болдырмау қажет (7 - сурет).

15.3 Құбырдың сыртқы диа - метрінің 1/3 немесе 1/4 аралығындағы муфтадан құбыр кілтінің орналасуы, әдетте, бұрандалы қосылыста шамадан тыс үйкелісті болдырмайды. Қажет болған жағдайда муфтаның ортаңғы бөлігін балғаның жалпақ бойкомымен айнала жеңіл соғуға жол беріледі.

15.4 Құбырларды ұстап алған жағдайда салмақ индикаторын пайдалану қажет. Бұл жағдайда құбырлар бағанының керілуін ескеру керек және оны ұстап қалудан босату үшін қабылдамау керек. Егер жүктеме бағанның салмағына дейін төмендесе, онда ұстаудан босату болды деп санауға болады.

15.5 Қосылымды бұрау кезінде жылдамдық 10 айн/мин аспауы керек.
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15.6-сурет-Бұрау кезінде кілттердің орналасуы
15.6 Роторды айналдыру арқылы бұрандалы қосылысты босатуға жол берілмейді!

15.7 Бұрау аяқталғаннан кейін құбырды муфтадан бірқалыпты алып тастау керек.

15.8 Муфтадан құбырды тартып алуға жол берілмейді.

15.9 Көтерілген құбырларды бұрғылау құбырына орналастырған кезде олар берік ағаш алаңға төселуі немесе тігінен орнатылуы тиіс.

15.10 Тігінен орналастырылған кезде көтерілген құбырлар олардың иілуіне жол бермеу үшін бұрғылау құбырына қойылуы тиіс. Сыртқы диаметрі 60,32 мм және одан жоғары сорғы-компрессорлық құбырлар шам ұстағышқа екі құбырдан жасалған шаммен орнатылады. Сыртқы диаметрі 48,26 мм және одан аз құбыр шамдарының және ұзындығы 18,3 м-ден асатын шамдардың аралық тірегі болуы тиіс.

15.11 Шам ұстағышқа орнатылған құбырлар бекітілуі керек.

15.12 Көтерілген баған құбырларының барлық бұрандалы қосылыстары осы талаптардың (В) және г) 5-тарауына сәйкес бұралып, майлаудан тазартылуы және тексерілуі тиіс. Зақымдалған құбырлар таңбалануы керек және бұрандалы сақтандырғыштарды бұрап, кейінірек жөндеу және бақылау үшін кейінге қалдырылуы керек.

15.13 Зақымданбаған құбырлардың ұштарына таза бұрандалы сақтандырғыштар орнатылуы тиіс.

15.14 Құбырлардың зақымдалуына байланысты бағанды көтеру кезінде осындай жағдайлардың алдын алу үшін зақымдану себебін анықтау қажет.

15.15 Қайта түсіру алдында құбырлардың бұрандалы қосылыстары осы талаптың 7-тарауының шарттарына сәйкес дайындалуы тиіс.

15.16 Ең көп тозуы бар құбырды қайта түсіру кезінде қосылыстар мен құбырлардың тозуын біркелкі бөлу мақсатында бағанның төменгі бөлігіне орнату керек.

15.17 Құбырларды сақтауға қоймас бұрын оларды коррозиядан қорғау үшін тазартылған бұрандалы қосылыстарға консервациялық майлау жағылып, бұрандалы сақтандырғыштар орнатылуы тиіс.
А Қосымшасы
А. 11-кесте-МЕМСТ 31446 және API 5СТ, ҚР СТ ИСО 11960-2009 бойынша NU, НКТН және EU, НКТВ бұрандалы қосылыстары бар сорғы-компрессорлық құбырлар үшін бұрау сәтінің есептік мәндері 
	Құбырлардың сыртқы диаметрі, мм
	Құбыр қабырғасының қалыңдығы, мм
	Беріктік тобы
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, 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
	–


	Құбырлардың сыртқы диаметрі, мм
	Құбыр қабырғасының қалыңдығы, мм
	Беріктік тобы
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, 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
	–


	Құбырлардың сыртқы диаметрі, мм
	Құбыр қабырғасының қалыңдығы, мм
	Беріктік тобы
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, 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


	Құбырлардың сыртқы диаметрі, мм
	Құбыр қабырғасының қалыңдығы, мм
	Беріктік тобы
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, Н м
	Бұрандалы қосылыстың түрі
	Есептелген бұрау сәті, 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

	Ескерту.

1 есептелген бұрау моменттері сәйкес сипаттамалардың құбыр кілтін таңдау үшін берілген. 2 пайдалану кезінде бұраудың оңтайлы сәті 7.2.7.5-тармаққа сәйкес белгіленеді.
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