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Настоящее руководство по эксплуатации распространяется на трубы 

теплоизолированные насосно-компрессорные (ТЛТ), изготавливаемые по ТУ 14-

161-249-2021 и ТУ 14-161-250-2015 Акционерным обществом «Синарский 

трубный завод» (филиал ПАО «ТМК» Синарский трубный завод) по ТУ 14-161-

253-2017. Адрес предприятия: Российская Федерация, 623401, Свердловская 

область, г. Каменск-Уральский, ул. Заводской проезд, дом 1. 

Настоящее руководство по эксплуатации разработано с учётом требований 

следующих документов: 

- API RP 5C1 «Обслуживание и эксплуатация обсадных и насосно-

компрессорных труб»; 

- API RP 5B1 «Калибровка и контроль резьбы обсадных, насосно-

компрессорных труб» 

- ISO 10405 «Промышленность нефтяная и газовая – Обслуживание и 

эксплуатация и обслуживание обсадных и насосно-компрессорных труб». 

- ГОСТ 34380-2017 «Трубы обсадные и насосно-компрессорные для 

нефтяной и газовой промышленности. Рекомендации по эксплуатации и 

обслуживанию». 

 

1 Область применения 

Настоящая инструкция содержит рекомендации по обслуживанию и 

эксплуатации труб теплоизолированных насосно-компрессорных (ТЛТ), 

изготовленных по ТУ 14-161-249-2021 и ТУ 14-161-250-2015 с резьбовым 

соединением гладких НКТ с треугольным профилем, резьбовым соединением 

«Батресс», предназначенных для оснащения эксплуатационных скважин с 

заданными температурными параметрами, с целью предупреждения образования 

парафинов и газогидратов, предотвращения растепления в зоне ММП, а также 

для транспортировки технологических сред, добычи и внутрипромыслового 

транспорта углеводородной продукции с температурой до 350°C. 

 

2 Технические требования к трубам 

2.1 Конструкция и характеристики труб установлены в ТУ 14-161-249-

2021 и ТУ 14-161-250-2015. 

2.2 Требования к маркировке труб установлены в разделе 1.9 ТУ 14-161-

249-2021 и разделе 9 ТУ 14-161-250-2015. 

2.3 Упаковка 

Требования к упаковке труб установлены в подразделе 1.10 ТУ 14-161-

249-2021 и подразделе 1.10 ТУ 14-161-250-2015. 

2.4 Транспортирование и хранение 

Требования к транспортированию и хранению труб установлены в разделе 6 

ТУ 14-161-249-2021 и разделе 6 ТУ 14-161-250-2015. 

 

3 Подготовка труб к эксплуатации 

Подготовка труб производится в соответствии с требованиями ГОСТ 34380-

2017 «Трубы обсадные и насосно-компрессорные для нефтяной и газовой 

промышленности. Рекомендации по эксплуатации и обслуживанию». 

 

4 Проведение спуско-подъемных операций труб 

4.1 Подготовленные комплекты из новых или бывших в эксплуатации труб, 

доставляемые на скважины должны быть защищены от повреждений резьбы труб 

и муфт предохранительными деталями. 
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4.2 Перед выполнением спуско-подъемных операций (СПО) на скважине 

необходимо провести следующие подготовительные работы: 

- обеспечить при монтаже подъемного оборудования (вышки, мачты) строгое 

центрирование талевой системы относительно устья скважины в соответствии с 

инструкцией по эксплуатации завода-изготовителя агрегата; 

- подготовить рабочее место (мостки, стеллажи, площадки), обеспечив при 

этом все условия для безопасного ведения работ; 

- подобрать и проверить работоспособность инструмента и комплекта 

механизмов малой механизации в зависимости от характера выполняемых работ 

и типоразмера труб; 

- подготовить подъемные патрубки и переводники, применяемые при СПО, 

которые должны быть изготовлены в заводских условиях или в ЦКПРС и 

подвергнуты контролю на соответствие требованиям нормативной документации. 

4.3 Доставленный комплект ТЛТ укладывается на стеллажи рядами, 

муфтами к устью скважины. Между рядами должно быть уложено не менее трех 

прокладок (доски, брусья). 

Не допускается при разгрузке сбрасывание труб с высоты, перетаскивание 

труб волоком и любые действия, приводящие к повреждению резьбы или 

образованию вмятин на трубах. 

4.4 Транспортирование и хранение муфтовых вкладышей, вплоть до 

непосредственного применения на буровой установке, должно осуществляться в 

специальных ящиках. 

4.5 При подготовке труб к свинчиванию на буровой необходимо проверить 

сопроводительную документацию. 

Каждая партия ТЛТ должна сопровождаться следующей документацией: 

- настоящими рекомендациями по эксплуатации теплоизолированных 

насосно-компрессорных труб (ТЛТ); 

- паспортом на каждую ТЛТ; 

- протоколами проведения испытаний контрольных сварных соединений; 

- документом о качестве (сертификатом) на вкладыши муфтовые; 

- документом о качестве (сертификатом) на трубы для изготовления ТЛТ. 

4.6 Внешний осмотр проводят для выявления труб с общей изогнутостью, 

наличия вмятин и повреждений, в том числе проводят осмотр сварных швов и 

вакуумного клапана ТЛТ (для исполнения с экранно-вакуумной изоляцией). 

4.7 Шаблонирование должно выполняться стальной оправкой по всей длине 

труб. Размеры рабочей части оправки должны соответствовать указанным в 

таблице 1, для труб ТЛТ, изготовленных по ТУ 14-161-249-2021 и таблице 2 

для труб ТЛТ, изготовленных по ТУ 14-161-250-2015. 

 

Таблица 1 – Размеры цилиндрической оправки для труб ТЛТ, изготовленных 

по ТУ 14-161-249-2021 

Номинальный наружный 

диаметр внутренней 

трубы, мм 

Длина рабочей части 

оправки, мм 

Диаметр рабочей части 

оправки, мм 

60,3 1250 47,9
+0,25
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Таблица 2 – Размеры цилиндрической оправки для труб ТЛТ, изготовленных 

по ТУ 14-161-250-2015 

Номинальный наружный 

диаметр внутренней 

трубы, мм 

Длина рабочей части 

оправки, мм 

Диаметр рабочей части 

оправки, мм 

48,26x4,00 

1067 

37,88
+0,25

 

60,32x4,83 45,04
+0,25

 

73,02x5,51 59,62
+0,25

 

88,90x6,45 72,82
+0,25

 

114x6,88 97,36
+0,25 

48x4,0 

1250 

37,9
+0,25 

60х5,0 47,9
+0,25 

73х5,5 59,6
+0,25 

89х6,5 72,7
+0,25 

114,3x7,0 97,1
+0,25

 

 

4.8 Конструкция ТЛТ и её основные параметры приведены на рисунке 1 и 

таблице 3. 

Таблица 3 - Основные технические характеристики ТЛТ 

Типоразмер ТЛТ 

Внешняя труба Внутренняя труба 
Масса 

комплектующих 

изделий, Mк, кг 

Габаритный 

размер  

Dx, мм 

Наружный 

диаметр D4, 

мм 

Толщина 

стенки, мм 

Наружный 

диаметр 

D2, мм 

Толщина 

стенки, 

мм 

168x8,94 – 114x6,88 

(168x8,9 – 114x7,0) 

168,28 

(168,3) 

8,94 

(8,9) 

114,30 

(114,3) 

6,88 

(7,0) 
34,69 186,0 

127x7,52 – 89x6,45 

(127x7,5 – 89x6,5) 

127,00 

(127,0) 

7,52 

(7,5) 

88,90 

(88,9) 

6,45 

(6,5) 
24,69 141,0 

114x7,37 – 73x5,51 114,30 7,37 73,02 5,51 21,10 132,0 

114x6,88 – 89x6,45 

(114x7,0 – 89x6,5) 

114,30 

(114,3) 

6,88 

(7,0) 

88,90 

(88,9) 

6,45 

(6,5) 
22,09 132,0 

114x6,35 – 89x6,45 

(114x6,4 – 89x6,5) 

114,30 

(114,3) 

6,35 

(6,4) 

88,90 

(88,9) 

6,45 

(6,5) 
22,09 132,0 

114x6,88 – 73x5,51 

(114x7,0 – 73x5,5) 

114,30 

(114,3) 

6,88 

(7,0) 

73,02 

(73,0) 

5,51 

(5,5) 
21,10 132,0 

114x6,35 – 73x5,51 

(114x7,0 – 73x5,5) 

114,30 

(114,3) 

6,35 

(6,4) 

73,02 

(73,0) 

5,51 

(5,5) 
21,10 132,0 

102x6,65 – 73x5,51 

(102x6,5 – 73x5,5) 

101,60 

(101,6) 

6,65 

(6,5) 

73,02 

(73,0) 

5,51 

(5,5) 
19,24 120,0 

89x6,45 – 60x4,83 

(89x6,5 – 60x5,0) 

88,90 

(88,9) 

6,45 

(6,5) 

60,32 

(60,3) 

4,83 

(5,0) 
14,98 110,0 

89x6,45 – 48x4,00 

(89x6,5 – 48x4,0) 

88,90 

(88,9) 

6,45 

(6,5) 

48,26 

(48,3) 

4,00 

(4,0) 
15,24 110,0 

Примечания:  Давление в межтрубном пространстве не более 8·10
-2 

Па (6·10
-4 

мм рт. ст.) для труб 

ТЛТ в вакуумном исполнении. 

 

4.9 Подачу труб со стеллажей на мостки производить без ударов, не 

допускать раскачивания поднятой трубы и её ударов о детали подъемного 

сооружения, станка-качалки и устья скважины. При укладке труб на мостки на 

резьбу ниппельного конца трубы обязательно устанавливается защитное кольцо. 

4.10 Перед свинчиванием труб предохранители резьбы удаляются из муфты 

перед подъемом трубы с мостков, а предохранители резьбы ниппелей снимаются 

после подъема трубы над устьем скважины. Если при поставке труб на них были 
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установлены предохранители резьбы с использованием резьбовой смазки, 

допускается не снимать предохранители резьбы и заменять смазку, если срок 

хранения труб с нанесённой на резьбу смазкой не превышает гарантийного срока 

хранения, указанного в нормативной документации на смазку. 

В случаях, когда при транспортировании и хранении труб с нанесенной 

резьбовой смазкой, обнаружены места на резьбовой поверхности с нарушением 

целостности смазочного слоя, попадания воды, песка, других абразивных частиц 

или слой смазки поврежден при снятии предохранителей резьбы, необходимо 

снять поврежденный или загрязненный слой смазки и повторить процедуру 

нанесения смазки. 

Если при поставке труб на них были установлены предохранители резьбы с 

использованием консервационной смазки, то смазку необходимо заменить. 

 

 

 

а      б 

1 - труба внешняя несущая; 2 - муфта; 3 – внутренняя труба; 4 – экранная 

изоляция; 5 – геттер (поглотитель остаточных газов); 6 - клапан вакуумный; 

7 - вкладыш муфтовый; 8 - втулка защитная металлическая; 9 – вакуумированное 

межтрубное пространство; 10 – элемент соединительный; 11 – центратор. 

D2 – наружный диаметр внутренней трубы; D4 – наружный диаметр наружной 

трубы; Dм – наружный диаметр муфты; Dx – габаритный размер ТЛТ, измеренный 

по наиболее выступающей части клапана и противоположной стороне несущей 

трубы, Lм – длина муфты. 

*тип резьбового соединения показан условно 

 

Рисунок 1 – Конструкция трубы теплоизолированной насосно-

компрессорной: а) с экранно-вакуумной изоляцией; б) с экранной изоляцией 

 

Предохранители резьбы следует снимать вручную или специальным ключом 

усилием одного человека. В случае затруднения при снятии резьбового 

предохранителя допускаются нагрев предохранителей паром или нанесение 
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легких ударов деревянным предметом по торцу предохранителя для устранения 

возможного перекоса. 

После снятия резьбовых предохранителей, резьбовые соединения труб и 

муфт должны быть очищены от консервационной смазки горячей мыльной водой 

или пароочистителем. Воду рекомендуется подавать под напором. При минусовой 

температуре допускается удаление смазки с помощью растворителя (Нефрас, 

Уайт-спирит и т.п.). После удаления смазки необходимо продуть резьбовое 

соединение сжатым воздухом или протереть сухой ветошью. 

 

Для удаления смазки не допускается использовать дизельное 

топливо, соленую воду, барит и металлические щетки! 

 

На чистую резьбу наносится резьбоуплотнительная смазка. Смазка должна 

быть нанесена по всей площади резьбового соединения при помощи кисти или 

деревянного шпателя (лопатки). Правильное нанесение смазки показано на 

рисунке 2. 

 

  

Рисунок 2 

 

Минимальное количество резьбоуплотнительной смазки следует 

распределять между муфтой или раструбным концом и ниппельным концом трубы 

следующим образом: 2/3 количества на муфту или раструбный конец трубы, 1/3 

количества на ниппельный конец трубы. 

Для сборки труб, предназначенных для транспортирования сред с 

температурой до 200°C, должны применяться резьбовые уплотнительные смазки, 

соответствующие ГОСТ ISO 13678-2022 (например, РУСМА-1, РУСМА Р-4 и 

т.п.). Для сборки труб, предназначенных для транспортирования сред с 

температурой более 200 °C, должна применяться резьбовая уплотнительная 

смазка «Molykote 1000» или «РУСМА LUXE P-23». 

Резьбовые смазки должны использоваться только из оригинальной тары 

состояния поставки, снабжённой этикеткой с указанием названия смазки, номера 

партии, даты изготовления. Использование смазки из тары, не имеющей 

идентификационных признаков, запрещается. Перекладывание смазки в другие 

емкости не допускается. Смазки применяются в готовом виде, разбавление 

смазок не допускается. 
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4.11 Перед свинчиванием необходимо проверить наличие необходимого 

количества муфтовых вкладышей, отсутствие нарушения упаковки и повреждения 

вкладышей. Количество вкладышей муфтовых должно соответствовать 

количеству ТЛТ по плану работ плюс 5 дополнительных вкладышей 

(рекомендуется). 

4.12 Муфтовый вкладыш должен быть установлен в муфту каждой трубы 

(позиция 7 рисунок 1, рисунок 3). Установка вкладыша в муфту должна 

выполняться помощником бурового мастера. 

4.13 Муфтовый вкладыш необходимо вставить в муфту нижней трубы без 

перекосов до упора в соответствии с рисунком 1. 

 

 

Верхняя труба должна заводиться в муфту нижней трубы только с 

установленным в ней муфтовым вкладышем! 

 

 

 

    

 

 

Рисунок 3 

 

4.14 Подготовленную и поднятую очередную трубу над устьем скважины 

необходимо направлять в муфту спущенной трубы вертикально, посадку 

производить плавно, не допуская ударов торца трубы о торец муфты, 

соскальзывания конца трубы в муфту и повреждений резьбы. При этом 

рекомендуется применять специальную посадочную направляющую или 

направляющую воронку (рисунок 4, 5). После этого начинать медленное 

свинчивание вручную на первые 2-3 оборота. Свинчивание производить без 

перекосов, убедившись, что резьбы ниппеля и муфты вошли в зацепление. Для 

предотвращения заедания резьбы при свинчивании следует свинчивать 

соединение со скоростью не более 25 об/мин. 
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Свинчивание труб с резьбовым соединением гладких НКТ с треугольным 

профилем рекомендуется проводить в следующем порядке: 

1) Для каждой секции колонны выполнить свинчивание не менее 10 

резьбовых соединений (идущих первыми последовательно по плану работ) с 

целью определения оптимального момента свинчивания. 

2) Для определения оптимального момента свинчивания сначала проводят 

свинчивание соединения вручную до предела ручного свинчивания или трубным 

ключом с моментом 70-100 Нм. После такого свинчивания от торца муфты до 

конца сбега резьбы ниппельного конца трубы должно остаться не более четырех 

витков резьбы. 

После этого проводят механическое свинчивание соединения еще на два 

оборота с регистрацией момента свинчивания, не допуская при этом повреждения 

резьбы. 

Оптимальный момент свинчивания труб соответствует достижению натяга в 

резьбовом соединении, установленному в нормативной документации на 

резьбовое соединение. Критерием установления оптимального момента 

свинчивания является длина механического свинчивания от положения ручного 

свинчивания (предела ручного свинчивания), оптимальная величина которой 

составляет два оборота. 

3) Среднеарифметическое значение момента свинчивания является 

оптимальным для данных условий свинчивания. 

4) При свинчивании остальных труб минимальный момент свинчивания 

должен быть не менее 75 % определенного оптимального значения, а 

максимальный момент свинчивания — не более 125 %. В противном случае 

свинчивание данного резьбового соединения должно быть отложено до принятия 

решения о дальнейшем его использовании. 

Свинчивание труб с резьбовым соединением «Батресс» рекомендуется 

проводить в следующем порядке: 

1) Для каждой партии труб выполнить свинчивание не менее 10 резьбовых 

соединений (идущих последовательно по плану работ) с целью определения 

оптимального момента свинчивания. Полученное значение момента свинчивания 

применимо для данных условий свинчивания (применяемой смазки, температуры 

окружающей среды, группы прочности и размера труб и т. д.). 

2) Проводить свинчивание труб до совпадения торца муфты с основанием 

треугольного клейма с определением момента свинчивания. 

3) Свинчивание считается правильным, если после свинчивания торец 

муфты находится между вершиной и основанием треугольного клейма с 

допускаемым отклонением минус один виток резьбы (шаг резьбы) от основания 

треугольного клейма. 

4) Среднеарифметическое значение момента свинчивания после 

свинчивания не менее 10 резьбовых соединений является оптимальным для 

данных условий свинчивания. 

Срок службы ТЛТ, неоднократно свинчиваемых в полевых условиях, обратно 

пропорционален моменту, прилагаемому для свинчивания. 

В полевых условиях фактический крутящий момент зависит от множества 

факторов, поэтому предварительный подбор момента является обязательным 

условием для обеспечения качественной сборки труб. Невыполнение 

предварительного подбора оптимального крутящего момента для каждого 

типоразмера и группы прочности труб на промысле приводит к повреждениям 
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резьбы при сборке, значительному снижению ресурса резьбовых соединений 

(количества свинчиваний). 

 

4.15 Во время сборки колонны проводить проверку талевой системы после: 

- спуска-подъема каждых 30 труб; 

- при возникновении затруднения в процессе ручного свинчивания; 

- технологических перерывов и ремонтных работ на скважине в процессе 

СПО. 

При сильном ветре, вызывающем раскачивание талевой системы, а вместе 

с ней и поднятой над устьем скважины трубы, необходимо использовать 

центрирующие приспособления (рисунок 5), а при их отсутствии свинчивание 

производить вручную или прекратить работу. Во время сборки колонны также 

необходимо использовать центрирующее приспособление. 

4.16 Если при свинчивании отмечается биение верхнего конца трубы с 

раскачиванием блока талевой подвески, следует снизить скорость вращения, для 

предотвращения образования заедания резьбы. Если биение продолжается и при 

уменьшенной скорости свинчивания, труба должна быть отложена до принятия 

решения. 

4.17 При проведении СПО клиновые захваты («клинья») должны быть 

проверены до начала работы. 

На теле трубы и муфты после свинчивания не должно быть значительных 

механических повреждений (типа задиров, рисок, смятий), выводящих толщину 

стенки трубы за пределы допуска. 

Геометрические параметры резьбовых соединений ТЛТ могут изменяться 

после каждого свинчивания и незначительно отличаться от установленных 

требований. 

 

   

     Рисунок 4   Рисунок 5 

 

4.18 Ключ с силовым приводом должен иметь регулятор скорости вращения 

и обеспечивать скорость не более 5 об/мин на заключительном этапе 

свинчивания. 

Ключ должен иметь захваты под конкретный размер труб, чтобы обеспечить 

большую площадь контакта с телом трубы. Диаметр захватов должен быть на 1% 

больше номинального наружного размера трубы. Захваты необходимо 
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отрегулировать таким образом, чтобы надежно удерживали трубу и не 

соскальзывали. 

В процессе свинчивания должна быть обеспечена возможность 

постепенного опускания ключа. 

Перед свинчиванием силовой ключ должен быть выставлен перпендикулярно 

оси трубы (рисунок 6), с фиксацией ручного стопорного устройства (РСУ), 

предназначенного для предотвращения возможного вращения колонны труб в 

клиньях спайдера. РСУ применяется при уменьшении общего веса труб в начале и 

в конце спускоподъемной операции или при отвинчивании муфты трубы на стыке 

с нижней трубой. 

  

Рисунок 6 

 

4.19 Для развинчивания труб при подъеме колонны труб трубный ключ 

следует размещать близко к муфте, но не вплотную, так как необходимо исключить 

даже небольшое сдавливание действий плашек трубного ключа на поверхность 

трубы. Расположение трубного ключа от муфты на расстоянии 1/3 или 1/4 

наружного диаметра трубы предотвращает, как правило, излишнее трение в 

резьбовом соединении. В случае необходимости, допускается лёгкое 

обстукивание средней части муфты по окружности плоским бойком молотка. 

4.20 Развинчивание соединения производить с фиксацией муфты РСУ, на 

низкой передаче силового ключа без рывков на один полный оборот трубы, далее 

развинчивать соединение на высокой скорости, не превышающей 10 об/мин. 

Развинчивание последних двух-трех оборотов производить вручную. 

4.21 Во избежание повреждения резьбы, после окончания развинчивания 

трубу следует плавно вывести из муфты. Не допускается рывком извлекать трубу 

из муфты. 

Особенно внимательно необходимо следить за тем, чтобы резьба была 

полностью разъединена до подъема трубы из муфты. 

4.22 Все резьбовые соединения труб поднятой колонны должны быть 

развинчены, очищены от смазки и осмотрены. Трубы, имеющие повреждения, 

следует замаркировать и отложить для последующего контроля и ремонта. Перед 

укладкой на мостки на резьбу труб надевают чистые предохранительные детали. 

4.23 Перед повторным спуском следует убедиться, что резьба труб не имеет 

повреждений и подготовлена в соответствии с пунктом 4.10. 

 

5 Остальные требования в соответствии с ГОСТ 34380-2017. 
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6 Назначенные показатели 

6.1 Контроль труб в процессе эксплуатации. 

6.1.1 Виды повреждений труб и методы контроля  

Общепринятыми в настоящее время методами контроля тела трубы являются 

визуальный, измерительный, электромагнитный, ультразвуковой методы, метод 

вихревых токов и другие, применение которых определяется характером 

повреждений. К характерным повреждениям при эксплуатации труб относятся: 

коррозия наружной и внутренней поверхности, повреждения поверхности труб 

тросами, плашками и трубными ключами, поперечное растрескивание и износ 

внутренней поверхности труб насосными штангами. 

Контроль толщины стенки наружной трубы допускается проводить 

ультразвуковыми и рентгеновскими приборами и другими методами 

неразрушающего контроля, имеющими точность измерений до 2 %, при настройке 

по стандартным образцам с толщиной стенки, близкой к толщине стенки труб. 

6.1.2 Классификация труб по эксплуатационным характеристикам  

Эксплуатационные характеристики новых ТЛТ определяются нормативным 

документом на ТЛТ и настоящим руководством по эксплуатации.  

Износ труб (потеря металла), также коррозионное разрушение, обычно 

происходят на внутренней поверхности труб. Однако должно приниматься во 

внимание возможное коррозионное разрушение наружной поверхности. 

Небольшие раковины или другие локальные потери металла могут не считаться 

повреждением поверхности трубы при каких-то условиях эксплуатации, но такой 

вид потери металла требует отдельного рассмотрения и оценки. 

Если на поверхности труб имеются трещины, обнаруживаемые при 

визуальном, оптическом или магнитопорошковом контроле, такие трубы должны 

быть забракованы и признаны непригодными для дальнейшей эксплуатации.  

6.1.3 Контроль состояния поверхности тела трубы и резьбовых соединений 

6.1.3.1 Поверхность тела трубы 

Потери металла труб, бывших в употреблении, проявляются обычно в виде 

отдельных раковин, царапин, рисок или сплошного уменьшения толщины стенки, 

вызванного механическим износом или абразивным воздействием песка. 

Применение таких труб зависит от вида потери металла. Трубы с раковинами не 

могут применяться в некоторых коррозионных средах, но могут вполне 

удовлетворительно эксплуатироваться при отсутствии агрессивных компонентов 

в среде. Трубы, имеющие значительные равномерные потери металла, вызванные 

механическим износом, менее чувствительны к коррозионному воздействию, но 

для них необходим перерасчет эксплуатационных характеристик по минимальной 

остаточной толщине стенки. 

6.1.3.2 Резьбовое соединение 

При проведении контроля резьбового соединения бывших в употреблении 

труб следует проверить наличие деформации профиля резьбы, следов заеданий/ 

При развинчивании может произойти заедание резьбы, особенно при установке 

ключа на муфту.  

Неоднократное свинчивание, сопровождаемое деформацией металла, 

может привести к уменьшению диаметра резьбы труб, многократно подвергаемых 

спуску-подъему из скважины. Уменьшение диаметра резьбы может снизить 

прочность и герметичность соединения, а в худшем случае, привести к схождению 

торцов труб в середине муфты или вырыванию концов труб из свинченного 

соединения. 
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6.1.3.3 Оценка пригодности к эксплуатации 

Для оценки пригодности труб к дальнейшей эксплуатации необходимо 

провести проверку состояния наружной и внутренней поверхности труб и 

измерение остаточной толщины стенки наружной трубы для определения 

стойкости тела трубы к смятию, разрыву и растяжению. Также провести проверку 

состояния поверхности резьбы для оценки герметичности и наружного диаметра 

ниппельного конца трубы для определения возможности свинчивания. 

Наряду с проверкой толщины стенки для определения эксплуатационной 

пригодности труб рекомендуется провести проверку геометрических параметров 

резьбовых соединений при помощи калибров в соответствии с ГОСТ 34057-

2017 и ГОСТ 33758-2021, учитывая при этом возможные изменения 

геометрических параметров, возникающие вследствие деформации при 

свинчивании. 

6.2 Ремонт труб 

Допускается ремонт труб и резьбовых соединений, поврежденных при 

эксплуатации или погрузочно-разгрузочных операциях. Ремонт следует 

проводить только в соответствии с требованиями нормативной документации. 

Оценку пригодности отремонтированных труб и резьбовых соединений для 

дальнейшей эксплуатации необходимо проводить в соответствии с требованиями, 

установленными стандартами и другой нормативной документацией. 

6.3 Назначенный срок службы ТЛТ составляет не менее 365 суток с 

момента ввода в эксплуатацию при условиях: 

- отсутствия коррозионного, эрозионного, окалинообразующего 

охрупчивания и других неблагоприятных воздействий на металл со стороны 

транспортируемых веществ и (или) окружающей среды; 

- монтажа, контроля, испытания и технического освидетельствования в процессе 

эксплуатации в соответствии с Федеральными нормами и правилами в области 

промышленной безопасности «Правила промышленной безопасности в нефтяной 

и газовой промышленности; 

- выполнения требований настоящего Руководства по эксплуатации. 

 

7 Перечень критических отказов 

7.1 Виды аварий, основные причины повреждения труб 

7.1.1 Виды аварий с ТЛТ 

Основными видами аварий являются:  

- обрыв трубы по телу и резьбе; 

- разрушения по телу муфты; 

- негерметичность резьбового соединения; 

- коррозионное разрушение трубы и муфты. 

7.1.2 Основные причины повреждения ТЛТ  

Наиболее часто встречающиеся причины неисправностей при сборке и 

эксплуатации: 

1) несоответствие выбранных труб условиям эксплуатации; 

2) несоответствие труб, муфт и/или резьбовых соединений установленным 

требованиям; 

3) несоблюдение правил при погрузочно-разгрузочных операциях, 

транспортировании и хранении; 

4) повреждение резьбового соединения; 
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5) отсутствие предварительного подбора момента свинчивания и 

приложение чрезмерного момента свинчивания; 

6) чрезмерное обстукивание резьбовых соединений при развинчивании 

колонны; 

7) применение несоответствующего оборудования, клиновых захватов, 

плашек и трубных ключей; 

8) несоблюдение установленных требований к спуску и подъему колонны, в 

том числе повреждения при посадке трубы в муфту, свинчивание с перекосом, 

несоосность оси трубы и оси скважины, отсутствие предварительного ручного 

свинчивания; 

9) износ муфт; 

10) усталостное разрушение металла; 

11) развинчивание колонны с высокой скоростью; 

12) негерметичность соединений, которая может быть вызвана следующими 

факторами: 

- неправильным выбором резьбоуплотнительной смазки, не 

соответствующей условиям эксплуатации, неправильным нанесением смазки, 

применением некачественной или разбавленной смазки; 

-  свинчиванием загрязненных резьбовых соединений; 

-  неправильным свинчиванием резьбового соединения; 

-  заеданием резьбы при свинчивании, в том числе вследствие загрязнения, 

неправильной посадки, повреждения, отсутствия предварительного ручного 

свинчивания или приложения чрезмерного момента свинчивания; 

-  несоответствием резьбовых соединений установленным требованиям; 

-  вмятинами на муфтах, вызванными чрезмерным обстукиванием при 

развинчивании;  

-  чрезмерным натяжением колонны при подъеме; 

-  многократным спуском и подъемом колонны; 

-  овальностью или отклонением формы профиля резьбы труб и муфт, в том 

числе, при работе трубным ключом с приложением чрезмерных усилий, 

приводящих к деформации, особенно при развинчивании; 

-  нарушением порядка спуска труб по группе прочности и толщине стенки, 

создающим напряжения в резьбовых соединениях, превышающих предел 

текучести металла; 

13) чрезмерное натяжение колонны при ее освобождении от прихватов; 

14) коррозионное повреждение труб и муфт; 

15) удары по соединению муфты с трубой при транспортировании, 

погрузочно-разгрузочных работах; 

16) повреждения насосной штанги. 

7.1.3 Рекомендации по предотвращению аварийных ситуаций 

7.1.3.1 До начала работ по эксплуатации скважин необходимо 

проанализировать степень рисков аварийного разрушения насосно-

компрессорных колонн, обусловленного, в частности, особыми условиями 

эксплуатации (работа при низких температурах, в коррозионно-активных средах и 

т.д.) и, при необходимости, разработать мероприятия по их снижению. 

7.1.3.2 Для предотвращения аварийных ситуаций при ведении работ по 

эксплуатации скважин следует: 

- строго соблюдать требования действующих технологических регламентов, 

правил безопасности в нефтяной и газовой промышленности; 
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- постоянно следить за состоянием скважины и исправностью оборудования 

и инструмента; 

- знать и соблюдать правила эксплуатации оборудования и труб; 

- осуществлять контроль действующих нагрузок; 

- свинчивать соединение ключами, оснащенными моментомерами; 

- выполнять в полном объеме и в срок мероприятия по безаварийному 

ведению работ на скважине; 

- при эксплуатации насосно-компрессорных труб нагрузки на них не должны 

превышать предельных нагрузок в соответствии с Приложением А, требованиями 

ТУ, рекомендациями «Технического каталога резьбовых соединений» (Трубной 

Металлургической компании) и ISO 10405 для труб, изготовленных по API Spec 

5CT (действующая редакция), с учетом коэффициентов запаса прочности. 

С целью предупреждения возникновения аварийных ситуаций, запрещается 

спускать насосно-компрессорные трубы в скважину: 

- при несоответствии данных заводской маркировки значениям, указанным 

в сертификате; 

- при обнаружении в результате контроля дефектов, размеры которых 

превышают допустимые; 

- в случаях, когда толщина стенки тела трубы, в том числе, толщина стенки 

трубы под резьбой в плоскости торца, не отвечает требованиям нормативной 

документации; 

- при обнаружении в процессе гидравлических испытаний течи трубы, 

нарушения герметичности резьбового соединения. 

7.1.3.3 Как правило, месторождения, вводимые в эксплуатацию, должны 

рассматриваться как потенциально опасные в коррозионном отношении и на 

ранних стадиях их разработки должны проводиться исследования по определению 

наиболее коррозионноопасных участков для предотвращения коррозионных 

разрушений. Эти исследования должны включать следующее: 

- определение содержания агрессивных газов (углекислого газа и 

сероводорода) в добываемом флюиде. Желательно также определение рН и 

химического состава пластовых вод (содержание ионов железа, органических 

кислот, общее количество хлоридов и других коррозионно-активных 

компонентов); 

- проведение испытаний по определению скорости коррозии с помощью 

контрольных образцов, изготовленных из тех же материалов, что и 

эксплуатируемые трубы; 

- проведение контроля с помощью измерительных или оптико-

инструментальных приборов. 

7.1.3.4 Наиболее характерными коррозионными разрушениями поверхности 

труб являются питтинговая коррозия, коррозионное растрескивание под 

напряжением, сульфидное растрескивание под напряжением, износ элементов с 

внутренней резьбой. Возможны другие виды локального коррозионного 

разрушения – эрозионный износ, коррозия в виде отдельных язв (каверн). Глубина 

питтингов и язв (каверн) может быть измерена с помощью подходящего 

измерительного инструмента (глубиномера или профилометра). Для выявления 

растрескивания могут быть необходимы дополнительные вспомогательные 

методы, например, проведение магнитопорошковой дефектоскопии. 

Коррозионное разрушение обычно происходит при воздействии пластовой воды 

на поверхность металла и может быть усугублено абразивным воздействием 

насосного оборудования, газлифтом или высокими скоростями извлекаемой 
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жидкости. На развитие процессов коррозии также оказывает влияние различие в 

микроструктуре металла, в состоянии поверхности, морфологии и адгезии 

образовавшихся осадков (продукты коррозии могут, как плотно прилегать к 

поверхности металла, так и отслаиваться от нее, в результате чего образуются 

гальванические пары). Известна также биметаллическая коррозия, возникающая 

в результате соединения разнородных металлов. Простой и универсальный 

способ защиты от коррозионного разрушения не может быть предложен 

вследствие того, что коррозионные разрушения возникают в результате 

комплексного воздействия целого ряда факторов и принимают различные формы. 

Каждая проблема коррозионного поражения должна решаться отдельно с учетом 

известных факторов и конкретных условий эксплуатации. 

В скважинах, в которых добываются коррозионно-активные флюиды и в 

которых возможно возникновение коррозионных разрушений на наружной и 

внутренней поверхности насосно-компрессорных труб, могут применяться 

следующие меры: 

а) В фонтанирующих скважинах возможно перекрытие межтрубного 

пространства для запирания коррозионных флюидов внутри насосно-

компрессорных труб. Внутренняя поверхность насосно-компрессорных труб 

защищается специальными покрытиями или ингибиторами. 

б) В насосных и газлифтных скважинах через межтрубное пространство 

вводятся ингибиторы, обеспечивающие приемлемую защиту от коррозии. В 

скважинах такого типа, особенно в насосных скважинах, продление срока 

эксплуатации насосно-компрессорных труб возможно также с помощью 

модернизированной технологии работ, например, применения предохранителей 

штанг от износа и проворота подвески штанг, удлинения и замедления рабочих 

ходов поршня насоса. 

7.1.3.5 Рекомендуемые эксплуатационные характеристики для новых труб 

приведены в Приложении А. 

7.1.3.6 Расследование аварий рекомендуется проводить в соответствии с 

«Инструкцией по расследованию аварий с бурильными, обсадными и насосно-

компрессорными трубами и составлению документов для предъявления 

рекламаций». 

 

8 Критерии предельных состояний 

8.1 Все трубы не должны иметь нижеперечисленных дефектов: 

- трещин любого характера (закалочных, усталостных и т.д.); 

- сквозных отверстий любой формы; 

- вмятин на теле трубы, выводящих внутренний диаметр за пределы допуска 

(заклинивание оправки при шаблонировании); 

- кривизну в двух и более плоскостях; 

- негерметичность по телу трубы при проведении гидростатического 

испытания; 

- любых неповерхностных несовершенств, которые, будучи 

спроецированными на поверхность, занимали бы площадь более 260 мм
2
; 

- любых линейных несовершенств на наружной и внутренней поверхности, 

любой ориентации, с глубиной, превышающей указанную в API Spec 5CT (таблица 

С.25), ГОСТ 633-80, ГОСТ 31446-2017 и других НД; 

- любого несовершенства высадки конца трубы, любой ориентации, с 

глубиной, более указанной в API Spec 5CT (таблица С.26), ГОСТ 633-80, ГОСТ 

31446-2017 и других НД. 
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Трубы, имеющие перечисленные дефекты, к эксплуатации не допускаются. 

8.2 Показателями, определяющими предельное состояние 

теплоизолированных труб, являются остаточная толщина стенки и состояние 

поверхности труб. 

Уменьшение толщины стенки труб обусловлено потерей металла, обычно с 

внутренней поверхности внутренних труб, вследствие механического износа или 

истирания, вызываемого абразивным воздействием добываемой продукции. 

Уменьшение остаточной толщины стенки труб может выражаться в виде 

равномерного износа стенки труб или локальных механических повреждений. 

Ухудшение состояния внутренней поверхности труб обусловлено 

коррозионным воздействием среды, в условиях которой происходит добыча 

продукции. 

Предельно допустимая остаточная толщина стенки наружной и внутренней 

труб ТЛТ (до вывода из эксплуатации) – 87,5 % номинальной толщины стенки.  

 

9 Требования безопасности 

В целях обеспечения условий безопасной эксплуатации труб необходимо 

обеспечить безусловное выполнение требований Руководства по эксплуатации 

изготовителя поставляемой продукции, и иных его рекомендаций, а также, 

согласованных и утвержденных в установленном в буровых и добывающих 

предприятиях порядке, комплексных корпоративных регламентов по эксплуатации 

труб, не противоречащих положениям Руководства по эксплуатации её 

изготовителя и «Правилам безопасности в нефтяной и газовой 

промышленности». 

  

10 Сведения о квалификации обслуживающего персонала 

10.1 К персоналу, эксплуатирующему трубы, относятся: 

- бурильщик эксплуатационного и разведочного бурения скважин на нефть и 

газ; 

- оператор по опробованию (испытанию) скважин; 

- прессовщик труб; 

- помощник бурильщика по эксплуатации и разведочному бурению скважин 

на нефть и газ (первый); 

- бурильщик капитального ремонта скважин; 

- оператор по подземному бурению скважин; 

- помощник бурильщика капитального ремонта скважин. 

10.2 Непосредственно к проведению работ с насосно-компрессорными 

трубами могут быть допущены рабочие и специалисты, имеющие 

соответствующую квалификацию, профессиональную подготовку и достаточные 

знания для выполнения работ, ознакомленные с требованиями данного 

Руководства по эксплуатации. 

10.3 Проверка знаний у рабочих должна проводиться не реже одного раза в 

12 месяцев в соответствии с квалификационными требованиями 

производственных инструкций. 

10.4 Периодическая переаттестация специалистов должна проводиться не 

реже одного раза в пять лет, если другие сроки не предусмотрены иными 

нормативными правовыми актами. 

10.5 Специалисты, привлекаемые к работам по диагностике, должны быть 

аттестованы и иметь право на проведение таких работ. 
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10.6 Работники должны владеть приемами оказания доврачебной помощи 

пострадавшим от несчастных случаев. 

 

11 Указания по выводу из эксплуатации и утилизации 

11.1 Вывод труб из эксплуатации производится при достижении изделием 

показателей, приведенных в разделах 7 и 8 настоящего Руководства по 

эксплуатации и ГОСТ 34380-2017. 

11.2 Вывод труб из эксплуатации, поврежденных в результате аварии, 

производится на основании акта расследования аварии с колонной насосно-

компрессорных труб. 

11.3 В соответствии с приказом Росприроднадзора от 22.05.2017 № 242 

отработавшие свой ресурс стальные трубы отнесены к отходам IV класса 

опасности. 

11.4 В соответствии со статьей 9 Закона № 89-ФЗ «Об отходах 

производства и потребления» деятельность по сбору, транспортировке, обработке, 

утилизации, обезвреживанию, размещению отходов IV классов опасности 

подлежит лицензированию в соответствии с Федеральным законом от 

04.05.2011 № 99-ФЗ «О лицензировании отдельных видов деятельности». 

11.5 Трубы должны накапливаться на специальных оборудованных для этого 

промышленных площадках не более 11 месяцев. Если за указанный срок они не 

вывезены или складированы в не предназначенных для этого местах, то это может 

нанести ущерб окружающей среде. 

11.6 Потребитель обязан паспортизировать этот вид отходов и 

информировать Росприроднадзор о его наличии и количестве. В случае, если при 

демонтаже указанных отходов осуществляется предварительная подготовка 

отходов к дальнейшей утилизации, включая их сортировку, разборку, очистку, то 

такая деятельность подпадает под определение «обработка отходов» и, 

следовательно, подлежит лицензированию. 

11.7 Дальнейшая реализация б/у труб должна осуществляться компаниями, 

имеющими соответствующие лицензии (ст. 9, № 89-ФЗ и №7-ФЗ) на 

транспортировку, обезвреживание и обработку данного типа опасных отходов. 

При этом обезвреживание и обработку необходимо осуществлять по технологии, 

получившей положительное заключение государственной экологической 

экспертизы, а транспортирование бывших в эксплуатации труб должно 

выполняться с соблюдением норм безопасности на дорогах, которые по уровню 

требований не уступают перевозке опасных грузов. Лицензирование организаций 

производится в соответствии с положениями, изложенными в законе № 99-ФЗ. 

Этот закон касается лицензирования отдельных видов деятельности, к которым 

относятся сбор, обработка и утилизация отходов (ст.1, п.3, 99-ФЗ). 

 

12 Гарантии изготовителя 

Изготовитель гарантирует соответствие труб и муфт к ним требованиям 

нормативной документации в течение срока, оговоренного в нормативной 

документации на изготовление и контракте (договоре на поставку), при 

соблюдении требований настоящего руководства. 
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Приложение А 

(справочное) 

Сведения о соответствии Руководства по эксплуатации требованиям  

Технического регламента Таможенного союза 

«О безопасности машин и оборудования» ТР ТС 010/2011 

 

Пункт требований ТР ТС 010/2011 Раздел / Пункт руководства 

Статья 4, п.8, перечисление 1 Раздел 1, раздел 2 (п.2.1), п.3.8 

Статья 4, п.8, перечисление 2 Раздел 4 

Статья 4, п.8, перечисление 4 Раздел 6 

Статья 4, п.8, перечисление 5 Раздел 7 

Статья 4, п.8, перечисление 6 Пункт 7.1.3.6 

Статья п, п.8, перечисление 7 Раздел 8 

Статья 4, п.8, перечисление 8, Статья 

5, п.18 

Раздел 11 

Статья 4, п.8, перечисление 9 Раздел 10 

Статья 5, п.8 Пункт 2.2 

Статья 5, п.12 Пункт 2.3 

Статья 5, п.13 Пункт 2.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


