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СОДЕРЖАНИЕ
ȼот уже более пяти десятилетий, 1,3321 67((/ обслуживает потребности неɮтяной и газовой 
промышленности� Статистические данные поставок в районы с самыми неблагоприятными 
условиями бурения свидетелɶствует, что 1,3321 67((/ является лидером в технологиях 
производства труб� Сегодня продукция 1,3321 67((/ даёт возможностɶ осваиватɶ неɮтяные 
поля, где бурение было невозможно еɳё буквалɶно вчера� Удовлетворенностɶ и доверие 
клиентов являɸтся клɸчевыми словами в наших разработках продукции�

Ассортимент нашей продукции вклɸчает в себя трубы из материала от углеродистой до 
никелевой стали, как с традиционными соединениями стандарта $3,, так и с улучшенными 
уплотнителɶными свойствами соединений премиум класса семейства 9$0� 1,3321 67((/ 
выпускает широкий диапазон марок материалов для обсадных и насосно�компрессорных 
труб� ȼ настояɳей брошɸре вы сможете ознакомится с образцами ©целевойª продукции, 
являɸɳейся резулɶтатом наших научно�исследователɶских разработок�

ВВЕДЕНИЕ

Качество
Качество является основополагаɸɳим элементом в нашем бизнесе обсадных и насосно�
компрессорных труб� Ɇы верим, что качество ведет к надежности продукции, что в своɸ 
очередɶ, ведет к довериɸ клиентов и, в конечном итоге, является основой нашей репутации� Ɇы 
и в далɶнейшем приложим усилия по поддержаниɸ и повышениɸ наших стандартов качества�

Технологии
ɑем суровее условия бурения, тем выше потребностɶ наших клиентов в самых современных 
продуктах� Ɇы понимаем, что клиенты доверяɸт качеству наших продуктов при бурении в 
жестких условиях, и гордимся, что находимся на первой позиции в техническом аспекте� 
Ɇы будем продолжатɶ нашу работу в научно�исследователɶской деятелɶности, чтобы 
разрабатыватɶ высокотехнологические продукты для будуɳего�

Степень удовлетворенности клиентов
Ɇы стремимся статɶ не просто превосходным поставɳиком продукции� Ɇы намерены также 
статɶ превосходным ©поставɳикомª решений для наших потребителей трубной продукции� 
Ɇы считаем важным не толɶко саму торговуɸ сделку, но также и ©предпродажныйª и 
©послепродажныйª сервис� Именно удовлетворение наших клиентов является движуɳей силой 
наших высоких устремлений в деле производства продукции для неɮтегазовой отрасли�

Принципы бесшовных обсадных 
и насосно-компрессорных труб 
NIPPON STEEL

Уведомление: ɇесмотря на все усилия, предпринятые для обеспечения точности инɮормации содержаɳейся в этой публикации, 
ответственностɶ за исполɶзование инɮормации берет на себя читателɶ, и ɇиппон Стил Корпорэйшн �1LSSRQ 6WHHO� не дает гарантий в отношении 
исполɶзования инɮормации содержажейся в этой брошɸре� Инɮормация в этой публикации может бытɶ изменена или модиɮицирована без 
уведомления� Пожалуйста, обраɳайтесɶ в оɮис ɇиппон Стил Корпорэйшн за последней инɮормации�
Пожалуйста, воздержитесɶ от несанкционированной репродукции или копии содержания данной публикации�
ɇазвания наших продуктов и услуг упомянутые в этой публикации являɸтся торговыми марками или зарегистрированными торговыми 
марками ɇиппон Стил Корпорэйшн, аɮɮилированных компаний, или третɶих лиц представивших право ɇиппон Стил Корпорэйшн или ее 
аɮɮилированным компаниям� ɇазвания других указанных продуктов или услуг  могут бытɶ торговыми марками или зарегистрированными 
торговыми марками соответствуɸɳих владелɶцев�
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Головной офис

Завод Nagoya

Завод Amagasaki

Завод Wakayama (Wakayama)

Завод Oita (Hikari)

Научно-исследовательские 
лаборатории стали (Amagasaki)

Завод Wakayama (Kainan)

Научно-исследовательские 
лаборатории стали (Futtsu)

1,3321 67((/ располагает производственными моɳностями по 
производству практически всех марок сталɶных труб и трубок, как 
бесшовных, так и электросварных�
ɇашими основными производственными моɳностями являɸтся 
$PDJDVDNL 6WHHO 7XEH :RUNV и :DND\DPD 6WHHO :RUNV�
Эти заводы располагаɸт моɳностями по выпуску примерно трех 
миллионов метрических тонн сталɶных труб и трубок ежегодно�
Компания также владеет производственными моɳностями в ряде 
дочерних компаниях�
Производственные моɳности 1,3321 67((/ и их расположение, 
а также диапазон размеров �наружный диаметр� производимых на 
них труб указаны в таблице ниже�

Ɣ  Расположение заводов по производству обсадных и насосно�
компрессорных труб

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ МОЩНОСТИ И ИХ 
МЕСТОНАХОЖДЕНИЯ

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ МОЩНОСТИ

Оборудование по производству труб NIPPON STEEL и диапазон размеров

Трубопрокатный стан Местонаɯож�
дение завода

Наружный диаметр �Н�Д�� в дɸймаɯ

 � � � � � � � � � �� �� �� �� �� �� �� �� �� ��
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�� установки� .DLQDQ

Прошивка :DND\DPD

Процесс ɘджина�
Сежурнета $PDJDVDNL

Реечный стан 
Эрхарда $PDJDVDNL

ɏо
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ого

 пр
ок
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а

ɐепной 
волочилɶный стан $PDJDVDNL
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:

Электродуговая 
сварка +LNDUL

Электродуговая 
сварка 1DJR\D

��/� �

��/� ���/�

��/� ��

��/� ��/�

� ��

�� ��

��/� ��

Завод по производству сталɶныɯ труб APDJDVDNL

Завод по производству сталɶных труб был создан в  ���� 
году как первый интегрированный завод в əпонии по 
производству высококачественных бесшовных труб и 
трубок� С тех пор завод специализируется в производстве 
сталɶных труб и трубок высокого качества� 1,3321 
67((/ постоянно проводит исследования по улучшениɸ 
производственных методик и улучшения качества 
выпускаемой продукции�

Завод по производству сталɶныɯ труб :DND\DPD

Завод по производству сталɶных труб :DND\DPD является 
интегрированным центром поставки бесшовных труб� При 
производстве сталɶных заготовок исполɶзуɸтся доменная 
печɶ, конвертер и стан непрерывной разливки� Затем на 
трёх трубопрокатных станах идёт раскатка заготовок в 
бесшовные трубы� Ȼолее того, стан проката бесшовных 
труб среднего размера является самым современным в 
мире и напрямуɸ связан со станом непрерывной разливки 
круглых заготовок, соединённый со станом по прошивке 
коническим пробойником и валками под скреɳиваɸɳимися 
осями, прокатного стана и встроенной печи для 
термообработки�

Завод .DLQDQ

Завод :DND\DPD
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ПРОЦЕСС ПРОИЗВОДСТВА БЕСШОВНЫХ 
СТАЛЬНЫХ ТРУБ И ТРУБОК

O 2

ваɤɭɭɦ

ɥиɬеɣнɵɣ ɤовɲ

92' �ваɤɭɭɦ�ɤиɫɥороɞное обезɭгɥероɠивание�

Ⱦеɮоɫɮоризаɰиɹ $2' �Ⱥргоноɤиɫɥороɞное 
обезɭгɥероɠивание�

Ⱦоɦеннаɹ ɩеɱɶ

ɉɊɈɐȿɋɋ ȼɕɉɅȺȼɄɂ ɍȽɅȿɊɈȾɂɋɌɈɃ ɂ ɅȿȽɂɊɈȼȺɇɇɈɃ ɋɌȺɅɂ

ɉɊɈɐȿɋɋ ɉɊɈɂЗȼɈȾɋɌȼȺ ɇȿɊɀȺȼȿɘɓȿɃ 
ɋɌȺɅɂ ɂ ɇɂɄȿɅȿȼɕɏ ɋɉɅȺȼɈȼ

ɉроɰесс прессования

ɉроɰесс полоɣ поковки

Ɉбеɫɫеривание Ⱦеɮоɫɮоризаɰиɹ Ɉбезɭгɥероɠивание

5+�3%

Сɬан 
неɩрерɵвноɣ 
разɥивɤи

Сɬан 
неɩрерɵвноɣ 
разɥивɤиɗɥеɤɬроɞɭговаɹ ɩеɱɶ

Ʉрɭгɥаɹ 
загоɬовɤа

Ȼɥɸɦ

Ȼɥɸɦ

Сɥиɬоɤ

Ȼɥɸɦинг Ɂагоɬовоɱнɵɣ ɫɬан Ɂагоɬовɤа

ɉроɰесс 
иɡɝотовления 
труɛ по 
спосоɛу 
Ɇаннесманна

ɋтан по прокату 
ɛесɲовныɯ труɛ 
среднеɝо 
раɡмера

ɉɊɈɐȿɋɋ ɉɊɈɂЗȼɈȾɋɌȼȺ ɌɊɍȻ ɂ ɌɊɍȻɈɄ

ɋтан по прокату 
ɛесɲовныɯ труɛ 
малоɝо 
раɡмера

ɉроɰесс 
прессования

ɉроɰесс 
полоɣ 
поковки

ɉроɲивноɣ ɫɬан ɫ 
ɤониɱеɫɤиɦи �ɤоɫɵɦи� 
ваɥɤаɦи

ɉроɲивноɣ ɫɬан ɫ 
ɤониɱеɫɤиɦи �ɤоɫɵɦи� 
ваɥɤаɦи

ɉроɤаɬнɵɣ Сɬан

ɉроɤаɬнɵɣ 
Сɬан

Ɋеɞɭɤɰионно�раɫɬɹɠноɣ 
ɫɬан

Ʉаɥибровоɱнɵɣ 
ɫɬан

Ƚоризонɬаɥɶнɵɣ 
ɷɤɫɬрɭɞинг�ɩреɫɫ ���� ɬонн

Ƚоризонɬаɥɶнɵɣ рееɱнɵɣ 
ɫɬан ���� � ��� ɬонн

ȼерɬиɤаɥɶнɵɣ ɬрɭбораɫɲириɬеɥɶнɵɣ 
ɩреɫɫ ���� ɬонн

Сɬаɥɶнɵе беɫɲовнɵе 
ɬрɭбɵ горɹɱего ɩроɤаɬа

Сɬаɥɶнɵе беɫɲовнɵе 
ɬрɭбɵ горɹɱего ɩроɤаɬа

Сɬаɥɶнɵе беɫɲовнɵе 
ɬрɭбɵ горɹɱего ɩроɤаɬа

Сɬаɥɶнɵе беɫɲовнɵе 
ɬрɭбɵ ɯоɥоɞного 
ɩроɤаɬа

ȼерɬиɤаɥɶнɵɣ ɩроɲивноɣ 
ɩреɫɫ ���� ɬонн

Сɬан ɯоɥоɞноɣ ɩроɤаɬɤи
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РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ МАТЕРИАЛОВ
Выбор материалов для обсадныɯ и насосно�компрессорныɯ труб в основном 
определяется исɯодя из PCO�� P+�S и температуры среды ɷксплуатации

Уɝлеродистая и низколеɝированная сталɶ
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60��&50�������
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60��&5������

$3,
J 55
1��4
P 110
�4������

S M - 110E S
S M - 125E S

$3,
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&��
7����
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60���;6
60���;6
60���;6
60����;6

S M - 125S

60��&56
- ������
60��&56
- �������

60��&5:
- 125
60��&5
- ���� ���
60��&5
- ���� ���

S M 2535- ���� ���
S M 2242- ���� ���
S M 2035- ���� ���

60��������� ���

CO 2

>  10( k P a) Ɍеɦɩераɬɭра

ʽ232 (̂ 450F )
Ниɤеɥевɵɣ ɫɩɥав

ʾ12% M o
( C276, 16% M o )

ɍгɥероɞиɫɬаɹ и 
низɤоɥегированнаɹ 

ɫɬаɥɶ 

Ниɤеɥевɵɣ ɫɩɥав
9ʾ % M o

( C276, 16% M o )
ʽ���ˆ	���'


Ниɤеɥевɵɣ ɫɩɥав
6% M o

( S M 2550)
ʽ���ˆ	���'


Ниɤеɥевɵɣ ɫɩɥав
3% M o

( S M 2535)
ʽ���ˆ	���'


Ⱦɭɩɥеɤɫ 66
( 22CR * , 25CR , 25CR W )ʽ���ˆ

Сɭɩер ��&U
2. 5M o + 2. 5Cu
( S M 17CR S )

ʽ���ˆ

Сɭɩер ��&U
2% M o

( S M 13CR S )
ʽ���ˆ

Ɇоɞиɮиɰированнɵɣ ��&U
0. 6% M o

( S M 13CR M )
ʽ���ˆ

Сɬаɥɶ ɬиɩа ��&U
0% M o

( A P I  13CR  S M 13CR )
ʽ���ˆ

Ɍеɦɩераɬɭраʽ10( k P a)

Ɍеɦɩераɬɭраʽ�	L1B


Ɍеɦɩераɬɭраʽ���	L1B


 ̔20( k P a)

>  20( k P a) H 2S

˞ɉриɦеɱание� Ɍеɦɩераɬɭра ���ˆ ɹвɥɹеɬɫɹ ɤриɬиɱеɫɤоɣ ɞɥɹ ɦаɬериаɥов ɬиɩа ��&51k P a =  0. 145p si

H 2S

Ʌɸбаɹ  
Ɍеɦɩераɬɭра

� Сериɹ 60�;6
�ɷɤɫɬреɦаɥɶнаɹ ɤиɫɥаɹ ɫреɞа�

� Ɇаɬериаɥɵ ɩо ɫɬанɞарɬɭ $3, ɞɥɹ
ɤиɫɥоɣ ɫреɞɵ 

� Сериɹ 60�;6
� Сɬаɥɶ на оɫнове ɯроɦа и ɦоɥибɞена ɫ

заɤаɥɤоɣ и оɬɩɭɫɤоɦ� 
ɦаɤɫ� ɩреɞеɥ ɬеɤɭɱеɫɬи ���NVL

� Ɇарɤи ɩо ɫɬанɞарɬɭ $3, ɞо 1��4� 5��

ʾ��ˆ 	���'


� Сериɹ 60�;6 
� Сɬаɥɶ на оɫнове ɯроɦа и ɦоɥибɞена ɫ 

заɤаɥɤоɣ и оɬɩɭɫɤоɦ� ɦаɤɫ� ɩреɞеɥ 
ɬеɤɭɱеɫɬи ���NVL

� Ɇарɤи ɩо ɫɬанɞарɬɭ $3, ɞо 4���

ʾ���ˆ 	���'


Сериɹ 60�(6 
�ɭɥɭɱɲеннɵе ɫвоɣɫɬва в ɭɦеренноɣ 
ɤиɫɥоɣ ɫреɞе�

ʽ�� 	L1B


Сериɹ 60�6 �ɭɦереннаɹ ɤиɫɥаɹ ɫреɞа�ʽ� 	L1B


Ʌɸбаɹ ɭгɥероɞиɫɬаɹ и 
низɤоɥегированнаɹ ɫɬаɥɶ ʽ��� 	L1B


� Сериɹ 60�;6
� Ɂаɤаɥɤа и оɬɩɭɫɤ� ɦаɤɫ� ɩреɞеɥ 

ɬеɤɭɱеɫɬи ���NVL
� Ɇарɤи ɩо ɫɬанɞарɬɭ $3, ɞо 1��� 3���� 

4���5<

ʾ��ˆ 	���'
ʼ �� �N3D� Ɍеɦɩераɬɭра

Примеɱание� Сероводородостойкие материалы по стандарту API могут бытɶ применены для лɸбого 
количества +26 и лɸбых температур толɶко если свойства этих марок подтверждены�

 � согласно 1$&( 05�����,62�����,
� низкопрочные марки� +��, -�� 	 .��
    или лɸбая низколегированная сталɶ с твердостɶɸ по шкале С Роквелла��� и содержания никеля � ��
� среднепрочные марки� /����
� высокопрочные марки� &���� и 7����
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Ассортимент марок

Мин� Предел 
текуɱести 
�SVL�

Стандарт API �CT Серии S0 и  NT �проприетарные марки� Серия NHZ S0 �проприетарные марки�

Бесɲовные и ɷлектросварные Бесɲовные и ɷлектросварные Бесɲовные

Группа � Группа � Группа � Группа � Для обыɱныɯ 
и ɝлубокиɯ 
скважин

С высокой проɱностɶɸ на 
смятие 

Хладостойкие Сероводородостойкие Сероводородостойкие и 
устойɱивые к смятиɸ

Влажная среда 
CO�

Влажная 
среда� CO� и 
сероводород

Влажная среда� CO�� 
сероводород и налиɱие 
ɯлоридов

Обыɱные Хладостойкие Умеренно 
кислая 
среда

Кислая 
среда 
обɳеɝо 
типа

Экстремалɶные 
условия

Кислая 
среда 
обɳеɝо 
типа

Экстремалɶные 
условия

  ��,��� +��

  ��,��� -��
K55 17���+(

  ��,��� 0��

  ��,��� 1��4 /����
/�����&5 17���'(

60���7
17���+( 17���/+(

60���/
60���//

60���;6 60���7;6 60��&5���
60��&5,���

  ��,��� 60��&5���

  ��,��� &���� 60���;6 60���7;6

  ��,��� 5�� 7���� 60���7
60���77
17���+(

60���/
60���//

60���;6 60���7;6 60��&5���
60��&50���

60��&56���

���,���

���,��� &��� 3��� 60����7
60����77
17����+(

60����/
60����//

60����(6 60����;6 60����7(6 60����7;6 60��&50���� 60��&56����
60��&56����
60��&5����
60��&5����

60��������
60��������
60��������

60��������
60��������
60&�������

���,��� 4����� 60����77 60����6 60����(6 60����7(6 60��&56����
60��&5����
60��&5����
60��&5:����

60��������
60��������

60��������
60��������
60&�������

���,��� 60����*
60����&<

���,��� 60����* 60�������� 60&�������

ɐветовое обозначение в таблице� черныйāāāāāбесшовные и электросварные     синийāāāāāбесшовные     
красныйāāāāāэлектросварные �для получения более подробной инɮормации см� каталог электросварных труб неɮтегазового сортамента�
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Меɯаниɱеские свойства
Спецификация Применение Марка Меɯаниɱеские свойства Примеɱания

Предел текуɱести Проɱностɶ на разрыв  Удлинение ��� Твердостɶ ˚+5C
мин NVL �МПа� макс NVL �Мпа� мин NVL �МПа�

$3, �&7 Ƚруппа � +��
-��
K55
1��4
5��

  �� �����
  �� �����
  �� �����
  �� �����
  �� �����

  �� �  ����
  �� �  ����
  �� �  ����
��� �  ����
��� �  ����

ʾ   �� �  ����
ʾ   �� �  ����
ʾ   �� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

Ƚруппа � 0��
/����
/�����&5
&����
7����
&���

  �� �����
  �� �����
  �� �����
  �� �����
  �� �����
��� �����

  �� �  ����
  �� �  ����
  �� �  ����
��� �  ����
��� �  ����
��� �  ����

ʾ   �� �  ����
ʾ   �� �  ����
ʾ   �� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ����
+5& ʽ ����
+5& ʽ ��

ʽ � a �
ʽ � a �
ʽ � a �

Ƚруппа � 3��� ��� ����� ��� �  ���� ʾ ��� �  ���� Ɏормула $3, 

Ƚруппа � 4����� ��� ����� ��� ������ ʾ ��� �  ���� Ɏормула $3, ʽ � a �

серия 60 *
Ⱦля обычных и глубоких 
скважин

60����*
60����*
60����&<

��� �����
��� �����
��� �����

��� ������
��� ������
��� �  ����

ʾ ��� �  ����
ʾ ��� ������
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, ʽ � a �

7, 77
С высокой прочностɶɸ на 
смятие

60���7
60���7
60����7

  �� �����
  �� �����
��� �����

��� �  ����
��� �  ����
��� �  ����

ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

�Испытание на разрушение смятием!
См� ТУ на материалы на сайте
ZZZ�WXEXODU�QLSSRQVWHHO�FRP

60���77
60����77
60����77

  �� �����
��� �����
��� �����

��� �  ����
��� �  ����
��� ������

ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

6
Эксплуатация в умеренно 
кислой среде

60����6 ��� ����� ��� �  ���� ʾ ��� �  ���� Ɏормула $3, +5& ʽ ��

(6
Эксплуатация в кислой среде 
обɳего типа

60����(6
60����(6

��� �����
��� �����

��� �  ����
��� �  ����

ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

+5& ʽ ��
+5& ʽ ��

;6
Эксплуатация в экстремалɶно 
кислой среде

60���;6
60���;6
60���;6
60����;6

  �� �����
  �� �����
  �� �����
��� �����

  �� �  ����
��� �  ����
��� �  ����
��� �  ����

ʾ   �� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

+5& ʽ ��
+5& ʽ ����
+5& ʽ ����
+5& ʽ ��

�Испытание на коррозиɸ!
См� таблицу на стр����

См� ТУ на материалы на сайте
ZZZ�WXEXODU�QLSSRQVWHHO�FRP7(6

Эксплуатация в кислой среде 
обɳего типа � устойчивые к 
смятиɸ 

60����7(6
60����7(6

��� �����
��� �����

��� �  ����
��� �  ����

ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

+5& ʽ ��
+5& ʽ ��

7;6
Эксплуатация в экстремалɶно 
кислой среде
� устойчивые к смятиɸ

60���7;6
60���7;6
60���7;6
60����7;6

  �� �����
  �� �����
  �� �����
��� �����

  �� �  ����
��� �  ����
��� �  ����
��� �  ����

ʾ   �� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

+5& ʽ ��
+5& ʽ ����
+5& ʽ ����
+5& ʽ ��

�Испытание на  коррозиɸ!
См� таблицу на стр� ���

�Испытание на разрушение смятием!

/, //
Эксплуатация при низких 
температурах

60���/
60���/
60����/
60���//
60���//
60����//

  �� �����
  �� �����
��� �����
  �� �����
  �� �����
��� �����

��� �  ����
��� �  ����
��� �  ����
��� �  ����
��� �  ����
��� �  ����

ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

серия 1(: 60 Коррозионная среда &22 60��&5���
60��&5���
60��&5���
60��&5,���
60��&50���
60��&50����

  �� �����
  �� �����
  �� �����
  �� �����
  �� �����
��� �����

  �� �  ����
��� �  ����
��� �  ����
  �� �  ����
��� �  ����
��� �  ����

ʾ   �� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ   �� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 

+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��

Коррозионная среда &22 с 
низким содержанием +26

60��&56���
60��&56����
60��&56����
60��&56����
60��&5����
60��&5����
60��&5����
60��&5����
60��&5:����

  �� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����

��� �  ����
��� �  ����
��� �  ����
��� ������
��� �  ����
��� ������
��� �  ����
��� ������
��� ������

ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����

Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
Ɏормула $3, 
12
11
12
11
11

+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ �� 
+5& ʽ ��
+5& ʽ �� 
+5& ʽ ��

Коррозионная среда &22�+26�
&O�

60��������
60��������
60��������
60��������
60��������
60��������
60��������
60�������� 
60��������
60�������� 
60&�������
60&�������
60&�������

��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����
��� �����

��� �  ����
��� ������
��� ������
��� �  ����
��� �  ����
��� �  ���� 
��� �  ����
��� ������
��� �  ����
��� ������
��� �  ����
��� ������
��� ������

ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� ������
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� �  ����
ʾ ��� ������

12
��
��
13
11
  �
15
13
��
14
��
14
��

+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
+5& ʽ ��
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ОПИСАНИЕ МАРОК СЕРИИ SM

��  ОБСАДНЫЕ И НАСОСНО�КОМПРЕССОРНЫЕ ТРУБЫ для ЭКСПЛУАТАЦИИ И 
РЕМОНТА ОБЫЧНЫХ И ГЛУБОКИХ СКВАɀИН

Трубы серии 60�*, предназначенные для эксплуатации в обычных и глубоких скважинах, имеɸт превосходные 
характеристики по пределу текучести и прочности, сохраняя при этом хорошуɸ пластичностɶ и вязкостɶ�
Ɇарки 60����* и 60����* обладаɸт повышенными значениями предела текучести и прочности, необходимые для 
строителɶства глубоких скважин�

��  ОБСАДНЫЕ И НАСОСНО�КОМПРЕССОРНЫЕ ТРУБЫ ДЛЯ НЕФТЯНЫХ И 
ГАЗОВЫХ СКВАɀИН В СЕРОВОДОРОДОСТОɃКОМ ИСПОЛНЕНИИ

Ⱦля предотвраɳения возможного сулɶɮидного коррозионного растрескивания под напряжением в неɮтяных и газовых 
скважинах с кислой средой, необходимо исполɶзование  специалɶных обсадных и насосно�компрессорных труб� Ⱦля этой 
цели были разработаны и широко исполɶзуɸтся трубы Ƚруппы � стандарта $3, �&7� Однако, при высокой концентрации +26 
трубы этого стандарта могут не вполне соответствоватɶ ожидаемым требованиям�
ȼ резулɶтате долговременной научно�исследователɶской деятелɶности 1,3321 67((/ успешно разработала материалы 
для обсадных и насосно�компрессорных труб с повышенной прочностɶɸ и коррозионной стойкостɶɸ для решения этой 
проблемы�
Эти материалы марки 60�;6 для экстремалɶных сероводородных сред� марки 60�(6 для усиленных умеренных 
сероводородных� Описание приведено ниже�
1,3321 67((/ не рекомендует  исполɶзование материалов групп 60 прочности ���NVL и выше в сероводородостойком 
исполнении для исполɶзования в качестве ɇКТ�
Трубы каждой из этих марок производятся с соблɸдением жёсткого контроля качества, охватываɸɳего такие параметры 
как химический состав, термообработку �закалку и отпуск� прочностные характеристики, твердостɶ и микроструктуру�

Марка
Предел текуɱести Проɱностɶ на 

разрыв 
мин SVL �МПа�

Относителɶное 
удлинение 
мин �

Ударная вязкостɶ мин� среднее 
При ��Û) ��ÛC� фут�фунт �Дж�мин SVL �МПа� макс SVL �МПа�

60����* ���,��� �  ���� ���,��� ������ ���,��� �  ����
Ɏормула $3, �� ���� �Образец� �� на �� мм�

60����* ���,��� �  ���� ���,��� ������ ���,��� ������

ХАРАКТЕРИСТИКИ

��  Проɱностɶ на разрыв
Прочностɶ обсадных труб к смятиɸ и высоким осевым 
нагрузкам на разрыв приобретаɸт чрезвычайнуɸ важностɶ 
при бурении все более глубоких скважин� Трубы марок 
60���* и 60����* обладаɸт высокими прочностными 
свойствами�

��  Меɯаниɱеские свойства
Ɇеханические свойства труб серии 60�* приведены в 
таблице выше� Трубы марок 60���* и 60���* имеɸт 
требуемуɸ повышеннуɸ прочностɶ�

Применение высокопроɱныɯ марок для ɝлубокиɯ 
сероводородосодержаɳиɯ ɝазовыɯ и нефтяныɯ 
скважин

При подборе высокопрочных материалов необходимо 
приниматɶ во внимание даже самый минималɶный уровенɶ 
сероводородного загрязнения среды�
Пригодностɶ высокопрочных сталей для эксплуатации в 
сероводородосодержаɳей среде в зависимости от таких 
ɮакторов, как концентрация +26, уровенɶ прилагаемого 
нагружения и температура, показана на рисунке�
ɑувствителɶностɶ к сулɶɮидному коррозионному 
растрескиваниɸ под напряжением увеличивается вместе 
с увеличением прочности стали� такие марки как 60���* 
абсолɸтно не применимы в присутствии +26�

Неɬ раɫɬреɫɤиваниɹ Ɋаɫɬреɫɤивание

Неɬ раɫɬреɫɤиваниɹ
Ɋаɫɬреɫɤивание
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Тип Марка

Меɯаниɱеские ɯарактеристики Испытания на СКРН

Предел текуɱести Проɱностɶ 
на разрыв

Твердостɶ 
+5C NACE T0���� метод A Испытания 

на СКРН

мин NVL
�МПа�

макс NVL
�МПа�

мин SVL
�МПа� макс парциалɶное 

давление +�S �бар� Метод Прилаɝаемая 
наɝрузка

средн�
�.�SSC

марки $3,

&��   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 �

7��   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 �

&��� ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� 1 $ ���60<6 �

эксплуатация в 
экстремалɶно 
кислой среде

60���;6   �� �����   �� �����   �� ����� ���� 1 $ ���60<6 �

60���;6   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 �

60���;6   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 �

60����;6 ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� 1 $ ���60<6 �

эксплуатация в 
экстремалɶно 
кислой среде �'&%

60���;6'   �� �����   �� �����   �� ����� ���� 1 $ ���60<6 ��NVL¥LQ

60���;6'   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 ��NVL¥LQ

60���;6'   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 ��NVL¥LQ

60����;6' ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� 1 $ ���60<6 ��NVL¥LQ

для эксплуатации 
в экстремалɶно 
кислой среде 
� устойчивые к 
смятиɸ

60���7;6   �� �����   �� �����   �� ����� ���� 1 $ ���60<6 �

60���7;6   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 �

60���7;6   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 �

60����7;6  ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� 1 $ ���60<6 �

Ⱦля эксплуатации 
в экстремалɶно 
кислой среде �'&% 
�устойчивые к 
смятиɸ

60���7;6'   �� �����   �� �����   �� ����� ���� 1 $ ���60<6 ��NVL¥LQ

60���7;6'   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 ��NVL¥LQ

60���7;6'   �� ����� ��� ����� ��� ����� 25.4 1 $ ���60<6 ��NVL¥LQ

60����7;6' ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� 1 $ ���60<6 ��NVL¥LQ

Умеренно кислая 
среда 60����6 ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� ���� % �S+���� ���60<6 �

Кислая среда 
обɳего типа

60����(6 ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� ��� % �S+���� ���60<6 �

60����(6 ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� ��� % �S+���� ���60<6 �

Кислая среда 
обɳего типа � 
устойчивые к 
смятиɸ

60����7(6 ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� ��� % �S+���� ���60<6 �

60����7(6 ��� ����� ��� ����� ��� ����� ���� ��� % �S+���� ���60<6 �

1,3321 67((/ обновил линейку сероводородостойких марок с ��го октября ����� Ⱦля получения дополнителɶной инɮормации см� вебсайт   
ZZZ�WXEXODU�QLSSRQVWHHO�FRP
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ХАРАКТЕРИСТИКИ

��  Материалы
Как для повышения стойкости к сулɶɮидному коррозионному 
растрескиваниɸ под напряжением, так и для обеспечения 
прокаливаемости материала по всей толɳине стенки был 
тɳателɶно определен химический состав материала�

��  Термиɱеская обработка
ȼ целях обеспечения однородных ɮизических свойств и 
структуры металла закалка и отпуск стали производятся под 
жестким температурным контролем�
Ȼыли разработаны новые высокопрочные сероводородостойкие 
марки стали 60����(6, 60����(6, 60����;6, 60����7;6�

��  Микроструктура
Ⱦанные марки имеɸт полностɶɸ отпуɳеннуɸ мартенситнуɸ 
структуру, которая считается самой подходяɳей для 
повышения сопротивляемости сулɶɮидному коррозионному 
растрескиваниɸ под напряжением�

��  Проɱностɶ и твердостɶ
Предел текучести ограничен узким диапазоном� твердостɶ 
контролируется в максималɶных предустановленных пределах�

��  Показатели сулɶфидноɝо растрескивания под 
напряжением �СРН�

Сероводородостойкие марки серии 60 отвечаɸт требованиям 
специɮикации 1$&( �ɇационалɶной ассоциации инженеров�
коррозионистов� по пороговому напряжениɸ ��� или ��� 
величины гарантированного минималɶного предела текучести 
�ɆПТ��
Превосходная сопротивляемостɶ СРɇ была достигнута 
благодаря строгому контролɸ химического состава, 
термообработки, микроструктуры, прочностных свойств, 
твердости и пр�

ȼосприимɱивость к растрескиваниɸ как ɮункɰия 
температуры и давления H2S  
�Ɇеɬоɞ� иɫɩɵɬание F ��ɯ ɬоɱеɱнɵɦ изгибоɦ ɫ ɩриɥагаеɦɵɦ 
нагрɭɠениеɦ� ��� ɮаɤɬиɱеɫɤого  ɩреɞеɥа ɬеɤɭɱеɫɬи� 
ɞавɥение +26� ������ бар� ɬеɦɩераɬɭра иɫɩɵɬаниɣ� �������&� 
иɫɩɵɬɭеɦɵɣ раɫɬвор� ��1D&O� ɩроɞоɥɠиɬеɥɶноɫɬɶ 
иɫɩɵɬаниɣ� ��� ɱ� � ��� ɱ�� � ��� ɱ иɫɩɵɬаниɣ
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Установка для испытаний на СКРɇ
под постоянной нагрузкой

��  СТОɃКИЕ К СМЯТИɘ ОБСАДНЫЕ ТРУБЫ ДЛЯ СТРОИТЕЛЬСТВА ГЛУБОКИХ 
СКВАɀИН

Стойкие к смятиɸ обсадные трубы 1,3321 67((/ серии 60�7 ± это бесшовные трубы, разработанные для применения 
в глубоких скважинах, где ожидается высокое давление смятия� ȼ целях соответствия условиям строителɶства 
глубоких скважин, обсадные трубы марки 60�7 имеɸт улучшенные характеристики сопротивления смятиɸ, намного 
превышаɸɳие нормативы $3,� Эти свойства были достигнуты благодаря строгому контролɸ над производственным 
процессом и уникалɶным технологиям, в т�ч� закалки и отпуска стали� Трубы марки 60�7 демонстрируɸт чрезвычайно 
высокое сопротивление растягиваɸɳей нагрузке, внутреннему давлениɸ и смятиɸ� Ɇарки 60�7(6, 7;6, 7;6' также 
высокоустойчивы к сулɶɮидному коррозионному растрескиваниɸ под напряжением и могут бытɶ исполɶзованы в глубоких 
неɮтяных и газовых скважинах с сероводородосодержаɳей средой�

По мере увеличения глубины бурения все более возрастает наружное давление на обсаднуɸ колонну� Именно поэтому 
обсадная колонна должна обладатɶ адекватным сопротивлением смятиɸ, чтобы выдержатɶ эти горизонталɶные давления 
без деɮормации� По экономическим причинам такие трубы должны бытɶ по возможности легкими, сохраняя при этом 
достаточные свойства сопротивления смятиɸ�
Принимая во внимание все эти обстоятелɶства, 1,3321 67((/ разработала высокопрочные обсадные трубы марки 60�
7� Разработка этих труб ± резулɶтат экспериментов, в ходе которых изучалосɶ критическое давление смятия на трубу в 
отношении к продолɶной прочности на разрыв и геометрических характеристик ее поперечного сечения�

ХАРАКТЕРИСТИКИ

��  Уникалɶные теɯнолоɝии производства
Ⱦля обеспечения структурной однородности материал 
для 60�7 отбирается оченɶ тɳателɶно� ȼ течение всего 
производственного процесса осуɳествляется строгий 
контролɶ термообработки и размерных допусков�

��  Строɝий контролɶ ɝеометрии
Ɇы осуɳествляем строгий контролɶ размерных допусков, 
в частности, овалɶности, прямолинейности, наружного 
диаметра и толɳины стенки�

��  Номиналɶные знаɱения смятия
Ⱦля каждой партии обсадных труб 60�7 проводится 
испытание на смятие на самом современном оборудовании 
с той же частотой испытаний, что и для испытаний на 
прочностɶ�
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иɫɩɵɬаниɣ
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� 60����77

Марка
Предел текуɱести Проɱностɶ на 

разрыв мин SVL 
�МПа�

Относителɶное 
удлинение мин � Сопротивление смятиɸ

мин SVL �МПа� макс SVL �МПа�

60� ��7   ��,��� ����� ���,��� �  ���� ���,��� ����� Ɏормула $3,

См� вебсайт 
ZZZ�WXEXODU�QLSSRQVWHHO�FRP 
или обраɳайтесɶ к 
представителɸ 1,3321 67((/

60� ��7   ��,��� ����� ���,��� �  ���� ���,��� ����� Ɏормула $3,

60� ��77   ��,��� ����� ���,��� �  ���� ���,��� ����� Ɏормула $3,

60����7 ���,��� ����� ���,��� �  ���� ���,��� ����� Ɏормула $3,

60����77 ���,��� ����� ���,��� �  ���� ���,��� ����� Ɏормула $3,

60����77 ���,��� ����� ���,��� ������ ���,��� ����� Ɏормула $3,
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��  ОБСАДНЫЕ И НАСОСНО�КОМПРЕССОРНЫЕ ТРУБЫ ДЛЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ В 
АРКТИЧЕСКИХ УСЛОВИЯХ

Трубы 1,3321 67((/ марок серии 60�/ разработаны для 
обеспечения высокой ударной вязкости при отрицателɶных 
температурах для эксплуатации в арктических условиях�
Подобные свойства были достигнуты благодаря жесткому 
химическому контролɸ материала и специалɶной 
термической обработке�
ȼ таблицах ниже приведены значения механических 
характеристик и ударной вязкости�

ХАРАКТЕРИСТИКИ

��  Материал
Ⱦля повышения устойчивости к воздействиɸ низких 
температур исполɶзуется специалɶная сталɶ�

��  Термиɱеская обработка
Особое внимание уделяется закалке и отпуску как труб, так 
и муɮт�

��  Ударные свойства
См� Таблицу ниже�

Ɇеханические характеристики

Марка
Предел текуɱести Проɱностɶ на 

разрыв
мин SVL �МПа�

Относителɶное 
удлинение мин �
на � дɸйма

мин SVL 
�МПа�

макс SVL 
�МПа�

60���/ 
60���//

��,��� 
�����

���,��� 
�����

���,��� 
�����

Ɏормула $3,60���/ 
60���//

��,��� 
�����

���,��� 
�����

���,��� 
�����

60����/ 
60����//

���,��� 
�����

���,��� 
�����

���,��� 
�����

Свойства ударной вязкости �значения ударной вязкости по ɒарпи�

Марка Размер 
образца� мм

Мин� средн� 
знаɱения для 
набора из 
треɯ образцов 
фут�фунт �Дж�

Мин� знаɱение 
для одноɝо 
образца из 
набора фут�
фунт �Дж�

60���/ 
60���/ 
60����/

�� на �� 
�� на ��� 
�� на � 
�� на ���

�� ���� 
�� ���� 
�� ���� 
  � �  ��

�� ���� 
�� ���� 
  � ���� 
  � �  ��

Температура испытаний � í�� ) �í���&�

Марка Размер 
образца� мм

Мин� средн� 
знаɱения для 
набора из 
треɯ образцов 
фут�фунт �Дж�

Мин� знаɱение 
для одноɝо 
образца из 
набора фут�
фунт �Дж�

60���// 
60���// 
60����//

�� на �� 
�� на ��� 
�� на �

���� ���� 
���� ���� 
���� ����

���� ���� 
���� ���� 
  ��� ����

Температура испытаний � í�� ) �í���&�

СЕРИЯ NEW SM

��  Марки ��C5� SXSHU ��C5� SXSHU ��C5 и нержавеɸɳая сталɶ Дуплекс

���  Химиɱеский состав

Марка Химиɱеский состав �вес ��
C SL 0Q CX NL CU 0R : N

60��&5 ʽ ���� ʽ ���� ʽ ���� ʽ ���� ʽ ���   ���� 
a���� � � �

60��&5, ʽ ���� ʽ ���� ʽ ���� �   ��� 
a���

  ���� 
a����

  ��� 
a��� � �

60��&50 ʽ ���� ʽ ���� ʽ ���� �   ��� 
a���

  ���� 
a����

  ��� 
a��� � �

60��&56 ʽ ���� ʽ ���� ʽ ���� �   ��� 
a���

  ���� 
a����

  ��� 
a��� � �

60��&56 ʽ ���� ʽ ���� ʽ ����   ��� 
a���

  ��� 
a���

  ���� 
a����

  ��� 
a��� � �

60��&5 ʽ ���� ʽ ���� ʽ ���� �   ��� 
a���

  ���� 
a����

  ��� 
a��� �   ���� 

a����

60��&5 ʽ ���� ʽ ���� ʽ ����   ��� 
a���

  ��� 
a���

  ���� 
a����

  ��� 
a���

  ���� 
a����

  ���� 
a����

60��&5: ʽ ���� ʽ ���� ʽ ����   ��� 
a���

  ��� 
a���

  ���� 
a����

  ��� 
a���

  ���� 
a����

  ���� 
a����

���  Сопротивление коррозии CO�

���  ȼысокохромистые стали, такие как нержавеɸɳая 
сталɶ ��&U, являɸтся стойкими к коррозии в среде 
&22, что дает возможностɶ их широкой эксплуатации в 
скважинах, содержаɳих &22 и &/�.

���  ȼлияние содержания &U и температуры на коррозиɸ 
в &22 показано на рисунке ниже� Критической 
температурой для ��&5 и ��&5, является ����&� для 
��&50 и ��&56 � ����&� ɇержавеɸɳая сталɶ марки 
Ⱦуплекс ���&U� демонстрирует высокое сопротивление 
коррозии  при температуре до ����&�
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Соɞерɠание &U �веɫ���

ȼлияние содержания CU в коммерɱескоɣ труɛноɣ продукɰии на скорость 
корроɡии �кольɰевая испытательная установка�
�Синɬеɬиɱеɫɤаɹ ɦорɫɤаɹ воɞа� ɩарɰиаɥɶное ɞавɥение &22 равно ��� Ɇɉа ����&�� 
ɬеɦɩераɬɭра иɫɩɵɬаниɣ ���&� ɩроɞоɥɠиɬеɥɶноɫɬɶ ɬеɫɬа ��� ɱ� ɫɤороɫɬɶ ɩоɬоɤа 
��� ɦ�ɫеɤ� ɭɞеɥɶнɵɣ обɴеɦ� ��� ɤɭб�ɫɦ�ɫɦ2�

ȼлияние температуры на скорость корроɡии �автоклав�
�Синɬеɬиɱеɫɤаɹ ɦорɫɤаɹ воɞа� ɩарɰиаɥɶное ɞавɥение &22 равно ��� Ɇɉа 
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ȼлияние CO-  ниɡкоɣ конɰентраɰии на скорость корроɡии ɯромистыɯ сталеɣ 
при ����C в автоклаве�
���� Ɇɉа &22 ɩри ���&� ɩроɞоɥɠиɬеɥɶноɫɬɶ иɫɩɵɬаниɣ �� ɱ� ɫɤороɫɬɶ ɩоɬоɤа ��� 
ɦ�ɫеɤ�
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ȼлияние парɰиальноɝо давления C22 и температуры на скорость 
корроɡии ɯромистыɯ сталеɣ
( 5%  N aCl , CO 2 ��� и ��� Ɇɉа ɩри ���&� ɩроɞоɥɠиɬеɥɶноɫɬɶ иɫɩɵɬаниɣ �� ɱ� 
ɫɤороɫɬɶ ɩоɬоɤа ��� ɦ�ɫеɤ�

���

0. 2

���

5

0. 5

�

С
ɤо

ро
ɫɬ

ɶ 
ɤо

рр
оз

ии
 �ɦ

ɦ
�го

ɞ�
50 ��� ��� 200 250

��� 200 300 400 500

С
ɤо

ро
ɫɬ

ɶ 
ɤо

рр
оз

ии
 �P

S\
�

���

50

��

5

��
5

��&�

��)�

3. 0 M P a
��� 03D

�$� ��&U

�%� ��&U

CO 2

ȼлияние температуры на сопротивление корроɡии SM��CRS
���1D&O � ��� Ɇɉа ����SVL� &22 � ����� Ɇɉа �����SVL� +26�

С
ɤо

ро
ɫɬ

ɶ 
ɤо

рр
оз

ии
 �ɦ

ɦ
�го

ɞ�

101

100

10- 1

10- 2

10- 3

10��

0 10050 150 200

Ɍеɦɩераɬɭра ��)�

13Cr

G C
G C

S M 13CR S

22Cr

ɀирнɵɣ знаɱоɤ� раɫɬреɫɤивание
ɉоɥɭɠирн� знаɱоɤ� ɩиɬɬинг
*&� обɳаɹ ɤоррозиɹ

ɇалиɱие питтинɝа и конɰентраɰия 1DCO
�обɵɱнаɹ ɫɬаɥɶ ɬиɩа ��&U�

Ʉонɰенɬраɰиɹ 1D&O �веɫ��

�

���

����
0 �� 20

С
ɤо

ро
ɫɬ

ɶ 
ɤо

рр
оз

ии
 �ɦ

ɦ
�го

ɞ�

�� бар &22� ���&� ��� ɱ
� Ɉбɳаɹ ɤоррозиɹ
� ɉиɬɬинг

0

L 80- 13Cr
S M 13CR S
S M 13CR M

100 200
Ɍеɦɩераɬɭра иɫɩɵɬаниɣ ��&�

С
ɤо

ро
ɫɬ

ɶ 
ɤо

рр
оз

ии
 �ɦ

ɦ
�го

ɞ�

ɀирнɵɣ знаɱоɤ� обɳаɹ ɤоррозиɹ
ɉоɥɠир� знаɱоɤ� ɩиɬɬинг
ɉɭɫɬоɣ � образование ɩаɫɫивное ɩɥенɤи

A

B

CO 2   ���03D
��ZW�1D&O

Влияние температуры на скоростɶ коррозии обыɱной стали ��C5� S0��C5S и S0��C50 в среде CO�

��,� ɆПа ����SVL� &22, ��� ��� SSP &O��

ȼлияние SH и температуры на восприимɱивость марки типа SXSHU ��CU-��� к растрескиваниɸ под воɡдеɣствием внеɲнеɣ среды �($C� при ����� Ɇɉа H�S+C2� 
�Ɇеɬоɞ иɫɩɵɬаниɣ� Ɇеɬоɞ $ ɫɩеɰиɮиɤаɰии 1$&( ɩри ����� Ɇɉа +26������ Ɇɉа в ɫреɞе &22 �ɤоɦн�ɬеɦɩ��� �3% ɩри ����� Ɇɉа +26�� Ɇɉа &22 ɩри ɬеɦɩераɬɭре  ʾ���&�

( B� �����PJ�O &O -

Ɂона ɫɬоɣɤоɫɬи ɤ раɫɬреɫɤиваниɸ ��&U����

S+

Ɍеɦɩераɬɭра ��&�

���

���

���

���

���

���

���

���
� �� ��� ��� ���

Ɂона ɫɬоɣɤоɫɬи ɤ раɫɬреɫɤиваниɸ 
6XSHU ��&U

Ɉɬɫɭɬɫɬвиɹ раɫɬреɫɤиваниɹ
Ɋаɫɬреɫɤивание

Ɍребɭеɬɫɹ ɞаɥɶнеɣɲаɹ оɰенɤа

( B� �������PJ�O &O -

Ɂона ɫɬоɣɤоɫɬи ɤ раɫɬреɫɤиваниɸ ��&U����

S+

Ɍеɦɩераɬɭра ��&�

���

���

���

���

���

���

���

���
� �� ��� ��� ���

Ɂона ɫɬоɣɤоɫɬи ɤ раɫɬреɫɤиваниɸ 
6XSHU ��&U

Ɉɬɫɭɬɫɬвиɹ раɫɬреɫɤиваниɹ
Ɋаɫɬреɫɤивание

Ɍребɭеɬɫɹ ɞаɥɶнеɣɲаɹ оɰенɤа

18 19



���  Стойкостɶ к сулɶфидному коррозионному растрескиваниɸ под напряжением �СКРН�

���  Ɇарка ��&5 имеет высокуɸ восприимчивостɶ к СКРɇ, 
как показано на рисунке ниже� не рекомендуется ее 
исполɶзование в среде, содержаɳей даже неболɶшое 
количество +26 �ʽ �,���бар��

���  У ��&56 хорошая сопротивляемостɶ СКРɇ в среде с 
содержанием +26 до �,��бар�

���  ȼ среде с малым содержанием +26 исполɶзование 
марок из нержавеɸɳей стали Ⱦуплекс �60��&5, 
60��&5, 60��&5:� предпочтителɶнее мартенситной 
нержавеɸɳей стали �60��&56��

���  Стойкостɶ к ɷрозии

���  Ɇарки ��&5, 6XSHU ��&5 и нержавеɸɳие стали 
Ⱦуплекс обладаɸт превосходной стойкостɶɸ к эрозии�

ȼлияние парɰиальноɝо давления H2S и температуры на 
восприимɱивость к ɋɄɊɇ�
�� 1D&O� ��� Ɇɉа &22 +  H 26 ɩри ���& ����)�� ɩроɞоɥɠиɬеɥɶноɫɬɶ 
иɫɩɵɬаниɣ ��� ɱ� ɫɤороɫɬɶ ɩоɬоɤа ��� ɦ�ɫеɤ� �ı\ ɫ наɞрезоɦ
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ȼлияние содержания Mo на скорость корроɡии и ɋɄɊɇ �SM��CRS!
�� 1D&O � ��� Ɇɉа ����SVL� &22 � ����� Ɇɉа �����SVL� +2S
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ȼосприимɱивость к ɄɊɇ стали Ⱦуплекс в среде CO- - H 2S .
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�Ɇеɬоɞ 6657� ���&� раɫɱеɬное знаɱение +26 ����� Ɇɉа� 
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ȼлияние скорости потока �резулɶтаты полевых испытаний�
Усредненные условия испытаний � �продолжителɶностɶ теста� � ��� ч� и � �продолжителɶностɶ теста� � ��� ч� на ȾПТ �динамическом 
полевом тестере�

Испытание Внутренний 
диаметр �мм�

Расɯод ɝаза 
 �м��ɱ�

Давление Температура Скоростɶ 
потока ɝаза 
�м�сек�

Структура потока
�SVL� �МПа� �)� �.�

1

52 ���� ���� ���� ��� ���   ���� Переходный дисперсно�
колɶцевой поток

�� ���� ���� 13.5 ��� ���   ���� дисперсно�колɶцевой поток

�� ���� ���� 12.5 ��� ��� 131.4 дисперсно�колɶцевой поток

15 ���� ���� ���� ��� ��� ����� дисперсно�колɶцевой поток

2

52 ���� ���� 12.1 ��� 355   ���� переходный

�� ���� ���� ���� ��� 352   ���� дисперсно�колɶцевой поток

�� ���� ���� 11.1 ��� 352   ���� дисперсно�колɶцевой поток

15 ���� ����   ��� ��� ��� ����� дисперсно�колɶцевой поток

ȼлияние скорости потока на скорость корроɡии труɛ 
иɡ нержавеɸɳеɣ стали ��CU� SM��CRS� '3� и SM��CU 
испытания � и � на ȾɉɌ�
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��  КОРРОЗИЯ +�S�CO��CO� �НИКЕЛЕВЫЕ СПЛАВЫ�

ȼысоколегированные материалы остро необходимы 
при эксплуатации в агрессивной среде с высокой 
концентрацией +26, &22 и хлористых солей�

���  Коррозионно�стойкие сплавы для труб неɮтяного 
сортамента характеризуɸтся одной аустенитной ɮазой� 
Прочностɶ придается путем холодной обработки�
Ⱦобавление таких необходимых элементов как &U, 1L, 
0R определяет свойства коррозионной стойкости�

���  Стойкостɶ к обɳей �потеря массы� и местной �питтинг 
и каверны� коррозии достигается путем ɮормирования 
стабилɶной пленки пассивации на поверхности 
материала�

���  ȼлияние основных элементов на процесс коррозии 
показано на следуɸɳих рисунках�
Краткая трактовка такова�
�  Температурные пределы эксплуатации силɶно 

зависят от содержания 0R в никелевых сплавах�
�  ȼ комбинированной среде +26, &22, &O� требуется 

минималɶное химическое содержание &Uʾ���, 1Lʾ
���, 0Rʾ���

�  Склонностɶ к водородному охрупчиваниɸ 
увеличивается, если в химическом составе материала 
болɶше ��� 1L�

���  ɇаличие элементарной серы весɶма агрессивно 
влияет на процесс коррозионного растрескивания под 
напряжением�  Сплавы 60���� и 60&��� являɸтся 
подходяɳими материалами, в зависимости от 
температуры среды�

Марка
Химиɱеский состав �вес ��
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ȼлияние Mo и температуры на устоɣɱивость к ɄɊɇ
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��  РУКОВОДСТВО ПО ПРИЕМЛЕМОСТИ СОЛЕВЫХ РАСТВОРОВ ДЛЯ СТАЛИ 
МАРОК ��C5� ��C5S� ��C5S� ��C50� ДУПЛЕКСОВ И КСС

Приведённые ниже данные основаны на лабораторных 
испытаниях, не вклɸчаɸɳих загрязнение О2 и 
исполɶзование типичных солевых добавок, таких как 
ингибиторы коррозии, биоциды, поглотители кислорода 

и пр� Следователɶно, перед эксплуатацией необходима 
всесторонняя оценка пригодности и долгосрочной 
стабилɶности комбинации солей�

P+� Сталɶ С ��C5 ��C5S
��C50 ��CU �Дуплексы��

Коррозия� Коррозия� КРН� Питтинɝ� КРН�

1D&O ˚ ˚ ˓ ˓ ˚ ˓

&D&O2 ˓ ˚ ˚ ʷ ʷ ʷ

0J&O2 ʷ ˓ ˚ ʷ ʷ ˓

=Q&O2 ʷ ʷ ʷ ʷ ˓ ˓

1D%U ˓ ˓ ˓ ˓ ˚ í

&D%U2 ˓ ˚ ˚ ˓ ˚ ˓

0J%U2 ˚ ˚ ˚ í ˚ í

=Q%U2 ʷ ʷ ʷ í ˓ ˓

� г�м2�ч ��� мм�год

��� При ���&, ���0ПD &22

˓ � S+ʾ4
˚ � �ʻS+ʻ4
ʷ � S+ʽ3

����� тестирование в автоклаве ����&, ���0ПD&22

���
˓ � &�5�ʽ�J�P2�K
˚ � �ʻ&�5�ʽ��
ʷ � &�5�ʼ��

���
˓ � &�5�ʽ���
˚ � ���ʻ&�5�ʽ���
ʷ � &�5�ʼ���

��� Потенциал питтинга
˓ � 9Sʾ���9
˚ � �ʻ9Sʻ���
ʷ � 9Sʽ�

��� 
˓ � ɇет растрескивания
ʷ � Растрескивание

Соли, помеченные ɏ, применятɶ ɇȿɅɖЗə�
Соли, помеченные ˓ , применимы в жидкостях для заканчивания 
скважин и пакерных жидкостях�
Соли, помеченные ˚ , могут применятɶся в течение короткого 
периода в жидкости для заканчивания скважин�
Рекомендуется применение ингибиторов коррозии, биоцидов, 
поглотителей кислорода, однако перед исполɶзованием должна 
бытɶ оценена долгосрочная стабилɶностɶ этих присадок�

По возможности предпочтение должно отдаватɶся пакерной 
жидкости на углеводородной основе, не содержаɳей твёрдой 
ɮазы�

��  МЕХАНИЧЕСКИЕ И ТЕРМИЧЕСКИЕ СВОɃСТВА

Ɇеханические свойства

Уделɶный вес
 �ɯ��� кɝ�м�� Модулɶ ɘнɝа �ГПа� Коɷффициент Пуассона

NR Марка ���C ���C ����C ����C ����C ���C ����C ����C ����C
  � 60���;6 ���� 213 ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

  � 60����;6 ���� 212 ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

  � 60����6 ���� 212 ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

  � 60��&5��� ���� 221 ��� 211 ��� ���� ���� ���� ����

  � 60��&50���� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

  � 60��&56��� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

  � 60��&56���� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

  � 60��&56�������� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

  � 60��&5���� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

�� 60��&5���� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

11 60��&5:���� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

12 60�������� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

13 60�������� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

14 60�������� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

15 60�������� ���� 211 ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

�� 60�������� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

�� 60&������� ���� ��� ��� ��� ��� ���� ���� ���� ����

Термические свойства

Коɷффициент 
тепловоɝо 

расɲирения
�[��±� ���C�

Коɷффициент 
теплопроводности

�[��±� м� �сек�
Теплоɺмкостɶ

�[��±� Дж�м� ��C�
Теплопроводностɶ

�Вт�м��C�
Уделɶная 

теплоемкостɶ
�Дж�кɝ��C�

NR Марка ���
����C

���
����C

���
����C ���C ����C ����C ����C ���C ����C ����C ����C ���C ����C ����C ����C ���C ����C ����C ����C

1 60���;6 12.4 ���� ���� ����� ����� �����   ���� ���� ���� 4.15 4.34 44.4 ���� ���� 43.3 ��� ��� 535 ���

2 60����;6 12.3 ���� ���� ����� ����� �����   ���� ���� ���� ���� ���� 41.5 ���� ���� ���� ��� ��� ��� 543

3 60����6 12.3 ���� ���� ����� ����� ����� ����� ���� ���� ���� ���� 44.1 ���� ���� ���� ��� ��� ��� ���

4 60��&5��� ���� ���� ����   ����   ����   ����   ���� ���� ���� ���� 4.11 ���� ���� ���� ���� 452 ��� 512 ���

5 60��&50���� ���� ���� ����   ����   ����   ����   ���� ���� ���� ���� 4.13 ���� ���� ���� ���� ��� ��� ��� 542

� 60��&56��� ���� ���� 11.1   ����   ����   ����   ���� ���� ���� ���� 4.12 ���� ���� ���� ���� ��� ��� ��� ���

� 60��&56���� ���� ���� ����   ����   ����   ����   ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ��� ��� ��� ���

� 60��&56�������� ���� 11.2 11.4   ����   ����   ����   ���� 3.44 ���� ���� 4.23 15.2 ���� ���� ���� 441 ��� ��� ���

� 60��&5���� 12.5 ���� 13.3   ����   ����   ����   ���� ���� 4.12 4.52 ���� ���� ���� ���� ���� ��� ��� ��� ���

�� 60��&5���� 12.5 ���� ����   ����   ����   ����   ���� ���� ���� ���� ���� 13.1 ���� ���� ���� ��� ��� 524 ���

11 60��&5:���� ���� 13.2 13.5   ����   ����   ����   ���� ���� 4.25 4.55 ���� ���� 15.3 ���� ���� ��� ��� ��� ���

12 60�������� 14.5 ���� ����   ����   ����   ����   ���� ���� ���� 4.23 ���� ���� 12.4 ���� ���� 453 ��� ��� ���

13 60�������� ���� ���� ����   ����   ����   ����   ���� ���� ���� 4.31 4.52 ���� ���� ���� ���� 452 ��� ��� ���

14 60�������� ���� ���� ����   ����   ����   ����   ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� 454 ��� ��� ���

15 60�������� ���� 14.1 14.2   ����   ����   ����   ���� ���� ���� 4.23 4.52 ���� ���� ���� ���� 442 ��� ��� ���

�� 60�������� 13.2 13.5 ����   ����   ����   ����   ���� ���� ���� 4.21 4.41 ���� 11.5 ���� ���� 421 442 452 ���

�� 60&������� 12.2 12.4 12.5   ����   ����   ����   ���� ���� ���� 4.14 ����   ��� ���� 13.2 ���� ��� 413 ��� ���

Примечание � �кал�смāсекā�& ���ккал�мāчā�& ���ȼтāм±�ā�&±�
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��  СРАВНИТЕЛЬНАЯ ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ СТАЛИ ��C5

Пример

$ 7,000,000

6,000,000

5,000,000

4,000,000

3,000,000

2,000,000

1,000,000

2 3 4 6 8 10 12 141
0

разовое ингибирование
СНИ
13 Cr

Years

Разовое инɝибирование� ��,���,������
  �единовременное химическое ингибирование�
СНИ� ��,���,������
 �система непрерывного ингибирования�
�� CKURPH� ����,������
�Экономические данные ɮиксированы, необходимо сравнение с текуɳими ценами�

Источник�
'HEELH $� %DXGRLQ, 'DYLG .� %DUELQ DQG -LP 6NRJVEHUJ,
³([SHULHQFHV ZLWK ��&U IRU PLWLJDWLQJ &22 FRUURVLRQ LQ WKH RLO¿HOG
&DVH KLVWRULHV� 7KH *XOI RI 0H[LFR DQG LQODQG JDV ZHOOV´,
&RUURVLRQ ��, SDSHU 1R���� ������

Особенности резьбовых соединений 
класса “Премиум”

Ŷ  ɇовая запатентованная уплотнителɶная 
система с ��� конусным уплотнением 
©металл�металлª и стабилизатором 9$0�, 
а также превосходное сопротивление 
истираниɸ гарантируɸт газогерметичностɶ 
соединения, прочностные характеристики 
которого соответствуɸт прочностным 
характеристикам тела трубы даже в таких 
критических условиях как высокие давление и 
температура, а также в условиях применения 
труб обсадных размеров �� ���´ ± �� ���´� в 
качестве наносно�компрессорных труб�

Ŷ  Стабилизатор 9$0�, представляɸɳий 
собой направляɸɳуɸ с двойным конусом 
для лучшей посадки, а также отрицателɶный 
угол посадки и увеличенный упорный выступ 
противостоят сложным условиям смятия 
и сжатия� ȼ резулɶтате обеспечиваɸтся 
превосходная герметичностɶ и контруктивная 
стойкостɶ соединения в условиях сложных 
комбинированных нагрузок�

Ŷ  Инновационный проɮилɶ резɶбы, 
характеризуɸɳийся цилиндрическими гребнем 
и основой, способствует самоцентрированиɸ 
при посадке и последуɸɳему свинчиваниɸ без 
заедания� Резɶба с зацеплением повышает 
устойчивостɶ к страгиваниɸ и уменɶшает 
колɶцевые напряжения в  муɮте при изгибе 
и растяжении�сжатии, давая возможностɶ 
исполɶзоватɶ такое соединение в наклонных и 
горизонталɶных скважинах с длинным стволом�

Ŷ  Обтекаемый внутренний проɮилɶ с жёстким 
допуском уменɶшает турбулентностɶ 
потока газа, не препятствует проведениɸ 
скважинных работ и, таким образом, снижает 
чувствителɶностɶ к износу�

Ŷ  Ⱦоступны муɮты уменɶшенного диаметра с 
��� и ��� эɮɮективностɶɸ на разрыв�

Ŷ  ɇовая запатентованная уплотнителɶная 
система с ��� или ��� конусным 
уплотнением ©металл�металлª  гарантирует 
герметичностɶ и газонепроницаемостɶ даже 
в самых жёстких условиях эксплуатации для 
обсадных труб �� ��� ��� дɸймов��

Ŷ  Резɶба с зацеплением повышает 
устойчивостɶ к страгиваниɸ и уменɶшает 
колɶцевые напряжения в  муɮте при изгибе 
и растяжении�сжатии, давая возможностɶ 
исполɶзоватɶ такое соединение в наклонных 
и горизонталɶных скважинах с длинным 
стволом�

Ŷ  Заплечик с отрицателɶным углом 
обеспечивает превосходнуɸ герметичностɶ 
и структурнуɸ стойкостɶ в условиях сложной 
комбинированной нагрузки�

Ŷ  Обтекаемый внутренний проɮилɶ с жёстким 
допуском уменɶшает турбулентностɶ потока 
газа�

Ŷ  Имеется исполнение с повышенной 
стойкостɶɸ к осевому сжатиɸ �9$0 723 +&��

Ŷ  Исполнение с повышенной стойкостɶɸ 
к кручениɸ �9$0 723 +7� обеспечивает 
увеличенный крутяɳий момент, что подходит 
для исполɶзования в хвостовике, где 
вероятен высокий крутяɳий момент�

Ŷ  Ⱦоступны муɮты уменɶшенного диаметра с 
��� и ��� эɮɮективностɶɸ на разрыв�

Ŷ  Идеалɶно подходит к материалам с 
жестко�контролируемыми механическими 
свойствами�

Ŷ  Ɇуɮтовая конструкция соединения без 
применения  холодной обработки или высадки 
повышает экономичностɶ изготовления из 
материалов с жестко�контролируемыми 
механическими свойствами�

Ŷ  Самоуплотняɸɳееся уплотнение ©металл�
металлª с ��� конусом обеспечивает 
герметичностɶ под давлением, эквивалентным  
минималɶному гарантированному  пределаму 
текучести материала по $3,�

Ŷ  ���� эɮɮективностɶ на разрыв�
Ŷ  Резɶба с обратным углом �� соответствуɸɳей 

длины повышает устойчивостɶ к разрыву 
при растяжении или изгибе, и уменɶшает 
колɶцевые напряжения при растяжении�

Ŷ  Ƚладкий внутренний диаметр ствола 
уменɶшает  турбулентностɶ потока� 9$0 +: 
67 является идеалɶным соединением для 
сверхтяжёлых обсадных труб�

Ŷ  Ȼлокиратор свинчивания помеɳает муɮту 
точно на заводской конец�

Ŷ  Упор ниппелɶ�в�ниппелɶ обеспечивает 
сопротивление к чрезмерному крутяɳему 
моменту и осевому сжатиɸ�

Ŷ  Ɇодиɮицированный проɮилɶ резɶбы 
с зацеплением, характеризуɸɳийся 
отрицателɶным упорным углом ��� и углом 
сбега ����, обеспечивает превосходные 
свойства на растяжение�

Ŷ  Увеличенный резɶбовой конус в сочетании 
с широким проɮилем резɶбы обеспечивает 
более глубокуɸ посадку без заедания резɶбы�

Ŷ  Увеличенный шаг резɶбы сокраɳает время 
свинчивания�

Ŷ  Стойкое к разрыву�
Ŷ  Специалɶная конструкция резɶбы 

обеспечивает превосходнуɸ герметичностɶ 
резɶбовой части�

Ŷ  Сходяɳая резɶба по всей длине  резɶбовой  
части�

Ŷ  ���� эɮɮективностɶ на разрыв для всех 
наружных диаметров резɶбы Ȼатресс 
стандарта $3,�

Ŷ  ɇиппелɶные упорные заплечики обеспечиваɸт 
гладкий внутренний диаметр колонны, 
уменɶшая тем самым турбулентностɶ и потери 
энергии�

Ŷ  ɇиппелɶные упорные заплечики обеспечиваɸт 
высокое сопротивление осевому сжатиɸ и 
предотвраɳаɸт развалɶцовку�
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Ŷ  Оптимизированный зазор обеспечивает ��� 
� ��� эɮɮективности тела трубы на разрыв�

Ŷ  Сочетание внутреннего и внешнего 
уплотнений обеспечивает стойкостɶ при 
воздействии давлением, аналогичнуɸ или 
превосходяɳуɸ свойства тела трубы�

Ŷ  Отличная прочностɶ на сжатие ��� 
обеспечивается наличием среднего упорного 
заплечика с углом ��� и ɮормой резɶбы�

Ŷ  Простое в исполɶзовании, с глубокой 
посадкой, способно выдержатɶ серɶезный 
избыток резɶбовой смазки�

Ŷ  Резɶба с отрицателɶным упорным углом ���� 
ɮиксирует замок соединения и, тем самым, 
предохраняет колонну от ©паденияª�

Ŷ  Стойкостɶ соединения к экстремалɶно�
высоким величинам крутяɳего момента 
позволяет производитɶ враɳение трубы 
в направленной скважине, не опасаясɶ 
разрушения конструкции�

Ŷ  Полностɶɸ гладкое соединение по 
наружному и внутреннему диаметрам 
обеспечивает максималɶный зазор

Ŷ  Сочетание внутреннего и внешнего 
уплотнений обеспечивает стойкостɶ при 
воздействии давлением, аналогичнуɸ или 
превосходяɳуɸ свойства тела трубы�

Ŷ  Резɶба с углом зацепления ��� обеспечивает 
оптималɶнуɸ передачу нагрузки и 
устойчивостɶ к ©падениɸª колонны�

Ŷ  ɇезависимое многоуровневое уплотнение 
©металл�металлª гарантирует отличнуɸ 
газогерметичностɶ, демонстрируя стойкостɶ 
к разрушениɸ внутренним давлением и к 
смятиɸ, эквивалентные телу трубы�

Ŷ  ɇаружный упорный заплечик облегчает 
свинчивание�

Ŷ  Сочетая в себе концепциɸ уплотнителɶной 
системы, проɮилɶ резɶбы и ɮорму упорного 
заплечика 9$0 723, исполнение 9$0 723 
ɇС отвечает требованиям ,62����� Класс ��

Ŷ  Размер упорного заплечика 9$0 
723 ɇС, суɳественно превышаɸɳий 
размер упорного заплечика 9$0 723, в 
сочетании с уменɶшенной прочностɶɸ на 
кручение, придаɸт соединениɸ стойкостɶ 
к экстремалɶно высоким сжимаɸɳим 
нагрузкам� 9$0 723 ɇС обладает ���� 
эɮɮективностɶɸ на сжатие по эллипсу ȼон 
Ɇизеса�

Ŷ  Ⱦоступны исполнения с уменɶшенным 
диаметром муɮты �увеличенный зазор� 
� специалɶной ɮаской� Ɇы готовы датɶ 
консулɶтациɸ касателɶно применимости 
данных опций для каждого конкретного 
случая� 

Ŷ  Ⱦоступные размеры� от �����´ до �����´
Ŷ  Примечание� для размера �����´ 9$0 723 ɇС 

не взаимозаменяемо с 9$0 723�

РАЗРАБОТКА МАТЕРИАЛА И СОЕДИНЕНИЙ

Информация
о скважине
●  Условия в скважине
●  Условия эксплуатации скважины
●  Условия спуска

Выбор материала
ИЗУЧЕНИЕ БАЗЫ ДАННЫХ
●  Статистика применения
●  Статистика аварий
●  Экспертная система

ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ОЦЕНКА
●  Анализ выгодности 

выбранного материала

Разработка соединений

СИСТЕМА CAD
АНАЛИЗ МЕТОДОМ КОНЕЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ
ФИЗИЧЕСКИЕ ИСПЫТАНИЯ
●  Испытание на свинчивание и развинчивание
●  Оценка герметичности
●  Термоцикл
●  Регистрация напряжений
●  Испытание до разрушения
●  Испытание на износ

Разработка и оценка материала

ОЦЕНКА МАТЕРИАЛА
●  Оценка путём симуляции условий скважины
  ・ Эксплуатация
  ・ Кислотная обработка
  ・ Заканчивание, пакерные жидкости
●  Сочетание материала с подземным 

оборудованием
РАЗРАБОТКА НОВОГО МАТЕРИАЛА

Конструкция колонны

Анализ напряжений
●  При прогнозируемых условиях 

нагружения

ПОТРЕБИТЕЛЬ NIPPON STEEL

&/($1:(//® � полусухое исполнение, представляɸɳее из себя коррозионно�
стойкое смазываɸɳее покрытие, наносимое на резɶбы 9$0® во время 
производственного процесса� Ⱦоступное к заказу для труб из углеродистых и 
коррозионно�стойких материалов, исполнение &/($1:(//® разработано с 
целɶɸ исклɸчения необходимости исполɶзования резɶбовой смазки, которая 
наносит вред окружаɸɳей среде, загрязняет пол буровой и, тем самым, приводит 
к повышениɸ риска возникновения несчастного случая, а также загрязнениɸ 
внутрискважинного оборудования и пласта� Применение &/($1:(//® снижает 
уровенɶ выбросов и количество дополнителɶных операций с трубами на всем 
протяжении их пути с завода до буровой�
Просто отверните протектор и спускайте �

Преимуɳества
�  Отсутствие выбросов в окружаɸɳуɸ среду � уменɶшение следов загрязнения в 

зонах с хрупким экологическим балансом 
�  Отсутствие выбросов на всем протяжении пути труб с завода до буровой� 

улучшение условий работы и повышение производственной безопасности 
�  Отсутствие загрязнения ствола скважины� улучшение условий проведения 

внутрискважинных операций и добычи 
�  Сокраɳение числа операций на складе и буровой 
�  Упроɳение и ускорение процедуры инспекции резɶбы
�  Пригодностɶ к применениɸ со смазкой

&/($1:(//® '5< ± полностɶɸ сухое исполнение, представляɸɳее из себя 
коррозионно�стойкое смазываɸɳее покрытие, наносимое на резɶбы 9$0® во 
время производственного процесса� 
Ⱦоступное к заказу для труб из углеродистых материалов и материалов типа 
��&5, исполнение &/($1:(//® разработано с целɶɸ исклɸчения необходимости 
исполɶзования резɶбовой смазки, которая наносит вред окружаɸɳей среде, 
загрязняет пол буровой и, тем самым, приводит к повышениɸ риска возникновения 
несчастного случая, а также загрязнениɸ внутрискважинного оборудования и пласта� 
Применение &/($1:(//® снижает уровенɶ выбросов и количество дополнителɶных 
операций с трубами на всем протяжении их пути с завода до буровой�
Просто отверните протектор и спускайте �

Преимуɳества
�  Покрытие полностɶɸ сухое 
�  Отсутствие выбросов в окружаɸɳуɸ среду � уменɶшение следов загрязнения в 

зонах с хрупким экологическим балансом 
�  Отсутствие выбросов на всем протяжении пути труб с завода до буровой� 

улучшение условий работы и повышение производственной безопасности 
�  Отсутствие загрязнения ствола скважины� улучшение условий проведения 

внутрискважинных операций и добычи 
�  Сокраɳение числа операций на складе и буровой 
�  Упроɳение и ускорение процедуры инспекции резɶбы
�  Пригодностɶ к применениɸ со смазкой
�  Отличное решение для применения в условиях низких температур
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Таблица цветовых кодов марок стали по API          и патентованных марок стали NIPPON STEEL
Группа проɱности 

Применение
API С высокой проɱностɶɸ на 

смятие Сероводородостойкие Сероводородостойкие с 
высокой проɱностɶɸ на смятие Хладостойкие Для ɝлубокиɯ скважин Мартенситные 

нержавеɸɳие стали
Дуплексные 

нержавеɸɳие стали
Аустенитные 

нержавеɸɳие стали

�� NVL

�� NVL

�� NVL

�� NVL

�� NVL

��� NVL

��� NVL

��� NVL

��� NVL

ɐветовой код может бытɶ нанесен на поверхностɶ трубы либо муɮты на усмотрение производителя, в соответствие с приведенной выше таблицей� Примечание � данные материалы могут поставлятɶся без цветовых кодов во избежание загрязнения хлоридами�

/�� ��&U

1��4

/����

K55

-�� &DVLQJ

-�� 7XELQJ

&����

5��

7����

&���

3���

4����� 60����77

60���7

60���77

60���7

60����77

60����7

60���;6 �'�

60���;6 �'�

60���;6 �'�

60����;6 �'�

60����(6

60����(6

60����6 60����7(6

60���7;6 �'�

60���7;6 �'�

60���7;6 �'�

60���//

60���/

60���//

60���/

60����//

60����/

60����&<

60����*

60����*

60��&5���� �,62 ������

60��&5���� �,62 ������

60��&5���� �,62 ������

60��&5���� �,62 ������

60��&5:���� �,62 ������

60��&5���

60��&5,���

60��&5���

60��&5,����

60��&50����

60��&56����

60��&56���� �,62 ������

60��&56��� �,62 ������

60��&56���

60��&50���

60��&5���

60�������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60&������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60&������� �,62 ������

60�������� �,62 ������

60&������� �,62 ������

60����7(6

60����7;6 �'�
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ДЕТАЛИ ЗАПРОСА И�ИЛИ ЗАКАЗА

ɇа бланке заказа вы должны указатɶ конкретные детали в соответствии с 
нижеследуɸɳим�

Применяемые ТУ, марка и тип�
      �ɇапример� 1LSSRQ 6WHHO 60���;6
 1LSSRQ 6WHHO 60���7
 1LSSRQ 6WHHO 60��������
Тип труб � обсадные или насосно�компрессорные
Тип оконцовки � резɶбовая или гладкая
  Круглая �короткая, длинная�, Ȼатресс �обсадные трубы� 

или соединение ©Премиумª� 9$0 723, 9$0 723 +&, 9$0 
723 +7 или  ',12 9$0 �обсадные и ɇКТ�

Размер �наружный диаметр�
ȼес на ɮут или толɳина стенки
Ⱦиапазон длины �5DQJH ��, �, ��

Количество
Ⱦата поставки и инструкции по доставке 
Инспекция  завода покупателем�
Просɶба указатɶ особые требования, если таковые имеɸтся�

Ⱦавление гидростатического испытания
ɇеразрушаɸɳий контролɶ
Тип соединения �отличный от стандартной муɮты�

Ɇуɮты с особым зазором �такой же или более высокой марки�
Ɇуɮты со специалɶной ɮаской 
Соединения особой конструкции
� 9$0 723, 9$0 723 +&, 9$0 723 +7, 9$0 )-/, 9$0 +:67, 
',12 9$0�

Свинчивание муɮты �отличное от стандартного машинного затягивания��
Оборудование для силового враɳения или  ручное затягивание
Специалɶный или алɶтернативный шаблон �$3, �&7�

�ПРИɆȿР�

$%& &2 �������

Технические условия � 1LSSRQ 6WHHO 60��������
Тип труб � насосно�компрессорные
Тип оконцовки � 9$0 723
Размер, вес � �����¶ ��� � 5DQJH �
Количество � ����� IW
Ⱦоставка �  ххх�ххх�ххх на месте, грузовая 

маркировка как указано в приложении
Заводская инспекция �  Окончателɶная  заводская инспекция 

�без инспекции третɶей стороной �
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