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Настоящее техническое задание (ТЗ) распространяется на шпильки 3n - 8
UN х 21,65u ОВЧ 995.15.402 (далее - шпилька), предназначенные для соединения

2 оБлАсть примЕнЕни]я

2.1 Область применения на подводных морских скважинах
континентЕLгIьного шельфа р€вмещенных на мелководье - 60 +- 500 м.

2.2Климатическое исполнение - М5 по ГоСТ 15150-69.
2.3 Рабочzш среда - промывочнЕuI жидкость, нефть и г€в с содержанием СО2

и H2S до бО/о объемных каждого.

3.1 Общие требования
3.1.1 Шпилъку изготавливают в соответствии с требованиrIми настоящего

технического задания и рисунка 1.

3.2 Материал и механические свойства
З.2.| Шпилька должна быть изготовлена,в соответствии с коррозионно-

стойким исполнением К2 по ГоСТ 13846-89 из стЕlли 38хМА по ГоСТ 4543-
20|6 (о" 2 В00 МПа.оо,z 2 725МПа, ds 2 16О/ц9 > 50О/о) с механическими
свойствами, обеспеченными термической обработкой - 28 :34 HRC, остzLпьные
тех. требованиrI по ГОСТ 289l9-9I

3.3 Конфиryрация и размеры
3.3.1 Конфиryрация и размеры шпильки должны соответствоватъ

ук€ванным на рисунке 1.

З.З.2 Неуказанные пределъные откJIонени;I р€вмеров на рисунке 1 должны
соответствовать : hI 4 ; +IT l 4 / 2.
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2 Рагкч

Rа бЗ 550 {27,657 Rа 6,3

l 2в .,. з4 нRt
2 q,ý00 /"/Пц g,,z725 МПц dzl6%, rpz50%.
3 9dарная 8язкоспь пOпррuплп uuпuлек пOглЕ mерпооdраlопкч не

H{Jxp КГV20 Пх/гп' npu пр|,lпЕрппgрg пuнgг 60 "[,

4 hU,r!
5 1гпgпьньtе пех. преlоhанuя пg ГO{Г 2В9/9-9/.
6 Покрыпuе,Кd. * хуtап /425.

Rа J,2 {Vl

Рисунок 1 - Шпилька 3" - 8 UN x2lr65"

З*45"



4 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.| Соответствие размеров шпильки настоящему техническому заданию
контролируется измерительными инструментами (таблица 1 ).

4.2 Качество резьб проверяется внешним осмотром и калибрами.
4.3 Соответствие длин нарезки резъбы и габаритных р€lзNdеров шпильки,

контрольными обмерами длины нарезки резъбы и габаритных р€вмеров
штангенциркулями 

,

Таблица 1

Наименование инструмента Класс точности,
погрешность измеDения

Обозначение стандарта
IIа инстDYмент

Штангенциркуль 0-300 мм *0,05 мм гост l66_89
Штангенциркуль 500-1 250 мм *0;l7 мм гост 166_89
Резьбовые калибры (кольцо ПР и НЕ) гост 24997-2004

5 СВЕДЕНИЯ О ПОТРЕБНОСТИ.В ПРОДУКЦИИ

5.1 Потребность шпилек определяется договором на поставку.

Командир ОПТО

Руководитель инженерно -

конструкторской группы ОПТО

Сесёлкин

Матвеев

В едущий инженер-конструктор
,/2

. F'r, ' с.в. Иванов


